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Juridisk information

Varningskoncept

Denna handbok innehaller anvisningar, som du maste iakttaga for din personliga sakerhet och for att undvika
materielskador. Anvisningarna for din personliga sékerhet framhavs av en varningstriangel, anvisningar fér enbart
materielskador star utan varningstriangel. Allt efter farlighetsgrad skildras varningsanvisningarna i avtagande
ordningsféljd i féljande beskrivning.

/\ FARA

betyder att dédsfall eller svara personskador kommer att intrdda, om inte lampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

/\ VARNING

betyder att dodsfall eller svara personskador kan intrdda, om inte lAmpliga forsiktighetsatgérder vidtages.

/\ SE UPP

betyder att latta personskador kan intrdda, om inte Iampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

OBSERVERA

betyder att materielskador kan intrdda, om inte lampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

Vid upptréddande av flera farlighetsgrader anvands alltid varningsanvisningen for den hégsta graden. Nar det i en
varningsanvisning varnas med en varningstriangel for personskador, da kan i samma varningsanvisning dessutom
finnas en varning for materielskador bifogad.

Kvalificerad personal

Produkten eller systemet som tillhér denna dokumentation far endast hanteras av kvalificerad personal for vardera
arbetsomrade under beaktande av de for arbetsomradet gallande dokumentationerna, speciellt i dessa
forekommande sékerhets- och varningsanvisningar. Kvalificerad personal kan pa grund av sin utbildning och
erfarenhet identifiera risker vid hanteringen av produkten/systemet och undvika méjliga faror.

Avsedd anvandning av produkter fran Siemens
Var vanlig och iakttag féljande:

/\ VARNING

Siemensprodukter far endast anvandas for de &ndamal som anges i katalogen och i den tillhérande tekniska
dokumentationen. Om frammande produkter och komponenter anvands maste dessa vara rekommenderade resp.
godkénda av Siemens. Felfri och saker produktfunktion férutsatter korrekt transport samt korrekt férvaring,
uppstallning, montering, installering, driftstart, manévrering och underhall. Féreskrivna omgivningsvillkor maste
foljas. Anvisningar i den tillhérande dokumentationen maste beaktas.

Mérken
Alla med skyddsmarket ® markerade beteckningar ar av Siemens AG registrerade varumarken. De évriga
beteckningarna i detta dokument kan vara marken, vars anvandning av tredje man fér eget andamal kan skada
innehavarens rattigheter.

Ansvarsbefrielse

Vi har kontrollerat innehallet i den tryckta skriften med avseende pa éverensstdmmelse med den beskrivna hard-
och mjukvaran. Trots detta kan avvikelser inte uteslutas sa att vi inte kan garantera en fullstandig Overensstammelse.
Uppgifterna i denna skrift kontrolleras regelbundet, nédvandiga &ndringar ingar i de foéljande upplagorna.

Siemens AG Dokumentets bestallningsnummer: 6FC5398-4BP40-6FA2 Copyright © Siemens AG 2006 - 2018.
Division Digital Factory ® 07/2018 Andringar férbehalina Alla rattigheter férbehalls

Postfach 48 48

90026 NURNBERG

TYSKLAND
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SINUMERIK- dokumentation

SINUMERIK-dokumentationen ar uppdelad i féljande kategorier:
e Allman dokumentation/kataloger
® Anvandardokumentation

e Tillverkar- /Servicedokumentation

Ytterligare informationer

Under foljande adress (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614) finns
informationer till féljande teman:

® Bestalla dokumentation/6versikt tryckta skrifter
® | ankar som leder vidare for nerladdning av dokument
e Anvanda dokumentation online (hitta och sdka igenom handbd&cker/informationer)

Vid fragor till den tekniska dokumentationen (t.ex. forslag, korrigeringar) sénder du e-post till
féljande adress (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Dokumentation

Training

FAQs

SINUMERIK

Matcykler

Under féljande Adress (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation)
finner du informationer, hur du individuellt sammanstaller din dokumentation med
Siemensinnehall som bas och anpassar den till den egna maskindokumentationen.

Under foljande adress (http://www.siemens.com/sitrain) hittar du informationer om SITRAIN -
Siemens utbildning for produkter, system och I6sningar fér servo- och automationsteknik.

Frequently Asked Questions finns pa Service&Support-sidorna under Produkt Support (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).

Informationer till SINUMERIK finns under foljande adress (http://www.siemens.com/
sinumerik).
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Adressat

Anvandning

Den foreliggande programmeringshandboken vander sig till programmerare for software
SINUMERIK Operate for verktygsmaskiner.

Programmeringshandboken kvalificerar malgruppen att projektera, att skriva, att testa och att
atgarda fel i program och softwareytor.

Standardomfattning

Teknisk support

| den féreliggande dokumentationen beskrivs funktionaliteten for standardomfattningen.
Kompletteringar eller andringar som gors av maskintillverkaren, dokumenteras av
maskintillverkaren.

| styrningen kan finnas ytterligare i denna dokumentation ej forklarade funktioner som kan
koras. Det bestar dock inget ansprak pa dessa funktioner vid ny leverans eller vid service.

Likasa innehaller denna dokumentation av éverskadlighetsskal inte samtliga
detaljinformationer 6ver alla typer av produkter och kan inte heller ta hansyn till alla tdnkbara
fall av uppstallning, drift och underhall.

Landesspecifika telefonnummer for teknisk radgivning finns i internet under foljande adress
(https://support.industry.siemens.com/sc/ww/en/sc/2090) i omradet "Kontakt".

Matcykler
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar 1

1.1
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Allmanna sakerhetsanvisningar

/\ VARNING

Livsfara vid ej respekterande av sékerhetsanvisningar och resterande risker

Vid ej respekterande av sékerhetsanvisningar och resterande risker i den tillhérande
hardvarudokumentationen kan olyckor med svara personskador eller dodsfall upptrada.
® Respektera sakerhetsanvisningarna i hardvarudokumentationen.

® Ta hansyn till de resterande riskerna vid riskbedémningen.

/\ VARNING

Felfunktioner hos maskinen till foljd av felaktiga eller férandrade parametrar

Genom felaktiga eller férandrade parametrar kan felfunktioner upptrada hos maskinen, som
kan leda till kroppsskador eller dédsfall.

e Skydda parametrarna mot obehorig atkomst.

e Beharska méjliga felfunktioner med lampliga atgérder, t. ex. NODSTOPP.




Grundldggande sékerhetsanvisningar

1.2 Garanti och ansvar for applikationsexempe/

1.2 Garanti och ansvar foér applikationsexempel

Anvandningsexempel ar oférbindliga och gor inte ansprak pa fullstandighet betraffande
konfiguration och utrustning samt alla eventualiteter. Anvandningsexempel utgoér inga
kundspecifika I6sningar utan ska bara erbjuda hjalp for typiska uppgifter.

Som anvandare ar du sjalv ansvarig for en sakkunnig drift av de beskrivna produkterna.
Anvandningsexempel befriar dig inte fran plikten av en saker hantering vid anvandning,
installation, drift och underhall.

Matcykler
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Grundldggande sékerhetsanvisningar

1.3

Matcykler

1.3 Industrial Security

Industrial Security

Mark
Industrial Security

Siemens erbjuder produkter och I6sningar med Industrial Security-funktioner, som stéder en
séker drift av anldggningar, system, maskiner och natverk.

For att skydda anlaggningar, system, maskiner och natverk mot cyberhot ar det nédvandigt
att tilldmpa (och kontinuerligt uppratthalla) ett enhetligt Industrial Security-koncept, som
motsvarar aktuell teknisk standard. Produkter och Isningar fran Siemens utgér endast en del
av ett dylikt koncept.

Kunden ansvarar for att férhindra obehorig atkomst till sina anlaggningar, system, maskiner
och natverk. System, maskiner och komponenter bér endast kopplas till verksamhetens
natverk eller till internet om och i den utstrackning detta &r nédvandigt, och ldmpliga
skyddsatgarder (t. ex. anvandning av firewalls och natverkssegmentering) vidtas.

Dessutom bor Siemens rekommendationer om motsvarande skyddsatgarder observeras.
Ytterligare information om Industrial Security finns pa:

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

Produkter och I6sningar fran Siemens vidareutvecklas standigt for att géra dem annu sakrare.
Siemens rekommenderar uttryckligen att uppdateringar genomfors sa snart motsvarande
uppdateringar star till forfogande och att alltid enbart aktuella produktversioner anvands.
Anvandning av gamla versioner eller versioner som inte langre stdds kan hoja risker for
cyberhot.

For att alltid informeras om uppdateringar av produkter kan du bestélla Siemens Industrial
Security RSS Feed pa:

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

Ytterligare information hittar du pa internet:

Projekteringshandbok Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/
view/108862708)
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Grundldggande sékerhetsanvisningar

1.3 Industrial Security

12

/\ VARNING

Osaékra driftstillstdnd pa grund av manipulering av mjukvaran

Manipuleringar av mjukvaran (t. ex. virus, trojaner, malware eller maskar) kan férorsaka
osakra driftstillstand i anlaggningen som kan leda till dédsfall, svara personskador och
materialskador.

Hall mjukvaran aktuell.

Integrera automatiserings- och driftskomponenterna i ett Industrial Security
helhetskoncept for anlaggningen eller maskinen enligt teknikens aktuella standpunkt.

Ta vid Industrial Security helhetskonceptet hansyn till alla anvanda produkter.

Skydda filerna i utbytbara minnesmedier fér skadlig programvara genom lampliga
skyddsatgarder, t. ex. virusskanner.

Skydda drivenheten for oberattigade andringar, genom att aktivera
omformarfunktionen "Know-How-skydd”.

Matcykler
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Beskrivning

2.1

Allmant

Grunder

Matcykler ar allmanna underprogram for I6sning av vissa matuppgifter, som kan anpassas via
parametrar till det konkreta problemet.

Man skiljer vid matningen allmant mellan
e verktygsmétning och

e arbetsstycksmétning.

Arbetsstycksmatning

Matcykler

{ — — — —

L o
B z ‘x

Arbetsstycksmétning, exempel svarva Arbetsstycksmatning, exempel frasa

v

For arbetsstycksmatningen koérs en matprobe fram som ett verktyg till det inspanda
arbetsstycket och matvardena registreras. Genom den flexibla uppbyggnaden av matcyklerna
later sig nastan alla matuppgifter som ska I0sas i en fras- eller svarvmaskin bemastras.

Resultatet av arbetsstycksmatningen kan valfritt anvandas pa foljande satt:
e Korrigering i nollpunktsforflyttning
e Automatisk verktygskompensering

e Matning utan korrigering

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2 13
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2.1 Grunder

Verktygsmétning

14

X

Verktygsmatning, exempel svarvverktyg Verktygsmatning, exempel borr

Vid verktygsmatningen kors det invaxlade verktyget fram till matproben och matvardena
registreras. Matproben ar antingen inmonterad pa en fast plats eller svangs av en mekanisk
anordning in i arbetsomradet. Den registrerade verktygsgeometrin fors in i det tillhérande
datablocket fér verktygskompensering.

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2
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2.2 Allménna forutséttningar

2.2 Alimé&nna férutsattningar

For att kunna anvanda matcyklerna maste vissa forutsattningar vara uppfyllda. Dessa ar
utfoérligt beskrivna i idrifttagningshandboken SINUMERIK 840D s/ bassoftware och
mandversoftware.

Kontrollera forutsattningarna med hjalp av foljande checklista:

Litteratur

Maskin

— Alla maskinaxlar ar konstruerade enligt DIN 66217.

— Maskindata anpassades.

Utgangsposition

— Referenspunkterna har uppsokits.

— Startpositionen kan uppnas kollisionsfritt med linjar interpolering.

Indikeringsfunktioner fér métcyklerna
For indikeringen av matresultatbilder och matcykelstéd ar en HMI/TCU eller HMI/PCU
erforderlig.

Beakta féljande vid programmeringen:
— Verktygsradiekompenseringen har valts bort fére anrop (G40).
— Cykeln anropas senast i den 5:e programnivan.

— Matningen ar mojlig ocksa i ett fran grundsystemet avvikande mattsystem (med
omkopplade teknologiuppgifter).
Vid metriskt grundsystem med aktiv G70, G700.
I inch baserat grundsystem med aktiv G71, G710.

Kompletterande informationer till féreliggande dokumentation finns i féljande handbdcker:

Matcykler

Idrifttagningshandbok SINUMERIK 840D sl bassoftware och mandversoftware
— /IM9/ SINUMERIK Operate

/PG/, Programmeringshandbok SINUMERIK 840D s/ / 828D Grunder

/FB1/, Funktionshandbok Grundfunktioner

[FB2/, Funktionshandbok Kompletteringsfunktioner

/FB3/, Funktionshandbok Specialfunktioner
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2.3 Beteende vid blocksokning, provkdrning, programlest, simulering
2.3 Beteende vid blocksokning, provkorning, programtest, simulering

Funktion

Matcyklerna hoppas 6ver i férloppet, nar en av de foljande genomarbetningstyperna ar aktiv:

® "Provkdrning" ($P_DRYRUN=1)
e "Programtest" ($P_ISTEST=1)
e "Blocksokning" ($P_SEARCH=1), endast nar harvid $A_PROTO=0.

Simulering, samtidig uppritning

Stélla in matcyklerna i simulerad miljé

Settingdatum SD55618 $SCS_MEA_SIM_ENABLE
=0: Matcyklerna avslutas utan funktion.

=1: Matcyklerna kommer att koras.
Man skiljer mellan féljande simuleringsvarianter:

-Simulering i HMI Operate-editorn
Forflyttningsrérelserna visualiseras.
Inga méatresultat eller matresultatindikeringar star till forfogande.

-SinuTrain
Matresultat och matresultatindikeringar star till forfogande.
Med funktionen Samtidig ritning kan forflyttningsrérelserna visualiseras.

-Vid system som uteslutande arbetar med simulerade axlar (t. ex. virtuella ma-
skiner, NCU i Testrack-anvandning)

Matresultat och matresultatindikeringar star till férfogande.

Med funktionen Samtidig ritning kan forflyttningsrérelserna visualiseras.

Fo6r simuleringen i SinuTrain och systemen med simulerade axlar ska féljande
parametrar beaktas:

Om MD13230 $SMN_MEAS_PROBE_SOURCE = 1 till 8,
da satts MD10360 $MN_FASTIO_DIG_NUM_OUTPUTS >= 1!

SD55619 $SCS_MEA_SIM_MEASURE_DIFF = féreskriven simulerad matdiffe-
rens

Matcykler och méatresultat i simulerad miljo (SinuTrain) anvands fér programmering i
utbildnings- och tréningssyfte nér inga verkliga maskiner finns att tillga. Matresultaten ar
"simulerade” varden, som kan avvika fran installningarna i MD13231
MEAS_PROBE_OFFSET, med paverkas av dessa.

Matcykler
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Beskrivning
2.3 Beteende vid blocksdkning, provkdrning, programtest, simulering

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

Autozoom

X 0688y | 0.6062  —4.000
e

=

0.000 T PROBE [}

1. Simult.
—record.

Bild 2-1  Matning - simulering

Matcykler
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Beskrivning

2.4 Referenspunkter pa maskinen och pa arbetsstycket

2.4 Referenspunkter pa maskinen och pa arbetsstycket

Allmant

Referenspunkter

18

Beroende pa matuppgift kan matvarden behdvas i maskinkoordinatsystemet (MKS) eller i
arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS).

T. ex.: Faststallandet av verktygslangden kan med férdel géras i maskinkoordinatsystemet.
Matningen av arbetsstycksmatt gors i arbetsstyckskoordinatsystemet.

Det betyder:

® M = maskinnollpunkt i MKS

e W = arbetsstycksnollpunkt i WKS

® F = verktygsreferenspunkt

X1 a

Spindelchuck'j

Arbetsstycke

M@ NVinZ

74\

Lgd
2112

Som Maskin-arvérde definieras positionen for verktygsreferenspunkten F i
maskinkoordinatsystemet med maskinnollpunkten M.

Som Arbetsstycks-arvérde visas positionen for spetsen/skaret for det aktiva verktyget i
arbetsstyckskoordinatsystemet med arbetsstycksnollpunkten W. Vid en arbetsstycksmatprobe
kan mitten eller anden av matprobekulan fastlaggas som verktygsspets.

Nollpunktsférflyttningen (NV) karakteriserar laget for arbetsstycksnollpunkten W i
maskinkoordinatsystemet.

Nollpunktsforflyttningar (NV) innehaller komponenterna forflyttning, vridning, spegling och
skalfaktor (endast den globala basnollpunktsforflyttningen innehaller ingen vridning).

Det skiljs mellan bas, nollpunktsforflyttning (G54 ... G599) och programmerbar
nollpunktsforflyttning. Omradet bas innehaller ytterligare delomraden som global
basnollpunktsforlyttning, kanalspecifik basnollpunktsférflyttning och projekterberoende
nollpunktsforflyttningar (t. ex. rundbordsreferens eller basreferens).

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Beskrivning

Matcykler

2.4 Referenspunkter pa maskinen och pa arbetsstycket

De namnda nollpunktsforflyttningarna verkar tillsammans som kedja och ger som resultat
arbetsstyckskoordinatsystemet.

Vad galler "Korrigering i nollpunktsforskjutning” skiljs i anslutning till matcyklerna mellan tva
olika slags fall.

Korrigering i grovférskjutning:

Det absoluta férskjutningsvardet mellan maskinnollpunkten och den uppméatta
arbetsstycksnollpunkten faststalls. Férskjutningen fors in i den valda nollpunktsférskjutningens
grovkomponent och finkomponenterna raderas.

Korrigering i finférskjutning:
Matdifferensen fors in som forskjutning i den valda nollpunktsférskjutningens finkomponent
och anvands additivt till grovkomponenten.

Inmatningsfonstret Nollpunktskorrigering grov/fin i det automatiska matcykelformularet
aktiveras med SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE, bit 10 = 1.

Mark

Skalfaktorer med ett normeringsvarde skilt fran "1" stdds inte av matcyklerna! Speglingar ar
tillatna endast i samband med motspindlar pa svarvmaskiner.

Maskin- och arbetsstyckskoordinatsystemet kan vara separat installt resp. programmerat i
mattsystemet "inch" eller "metriskt".

Mark
Transformation

o Mata arbetsstycke
Arbetsstycksmatningar sker alltid i arbetsstyckskoordinatsystemet. Alla beskrivningar till
arbetsstycksmatning hanfor sig dartill!

e Mata verktyg
Vid matning av verktyg med tillkopplad kinematisk transformation skiljs mellan bas-
koordinatsystem och maskinkoordinatsystem.
Vid frankopplad kinematisk transformation behévs ingen atskillnad.
Alla f6ljande beskrivningar 6ver verktygsmatning utgar ifran en frankopplad kinematisk
transformation och hanfor sig darfor till maskin-koordinatsystemet.
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2.5 Plandefinition, verktygstyper

2.5

Frasa

20

Plandefinition, verktygstyper

Vid matning under teknologin frasning kan bearbetningsplanen G17, G18 eller G19 vara valda.

Vid matning under teknologin svarvning maste bearbetningsplanet G18 vara valt.

Vid verktygsmatning ar foljande verktygstyper tillatna:

® Frasaravtyp 1..

® Borrar av typ 2...

® Svarvverktyg av typ 5...

Vid arbetsstycksmatning ar foljande verktygstyper tillatna:

® Arbetsstycksmatprobe frasning: matprobetyper 710, 712, 713, 714

® Arbetsstycksmatprobe svarvning: Matprobetyp 580 for svarvmaskiner utan utvidgad
teknologi frasa, annars 710
Se "Mata arbetsstycke pa maskin med kombinerad teknologi (Sida 248)".

Beroende pa verktygstyp tillordnas verktygslangderna axlarna pa féljande satt:

verkari ... G17-plan G18-plan G19-plan
Verktygstyp: 1xy /2xy /710
Langd 1 1:a axeln i planet: z Y X
Langd 2 2:a axeln i planet: Y X 4
Langd 3 3:e axeln i planet: X Z Y
Matcykler
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2.5 Plandefinition, verktygstyper

Mark

Beakta vid tillordningen av verktygsldngderna instéllningarna i féljande settingdata
® SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST

e SD42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST_T

® SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE

Exempel plandefinition frasning

Bild 2-2  Exempel: Frasmaskin med G17

Svarva

Matcykler
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2.5 Plandefinition, verktygstyper

Vid svarvmaskiner existerar som regel endast axlarna Z och X och darmed:

G18-plan

Verktygstyp 5xy (svarvverktyg, arbetsstycksmatprobe)
Langd 1 verkar i X (2:a axeln i planet)

Langd 2 verkar i Z (1:a axeln i planet)

G17 och G19 kommer till anvandning pa svarvmaskiner vid en frasbearbetning. Existerar ingen
maskinaxel Y, sa kan frasbearbetningen realiseras med foljande kinematiska transformationer:

e TRANSMIT
e TRACYL

Principiellt stdder matcyklerna kinematiska transformationer. Ett pastaende gors i de enskilda
cyklerna, matvarianter. Informationer éver den kinematiska transformationen finns i
programmeringshandboken SINUMERIK 840D s/ /828D Grunderresp. i dokumentationen
fran maskintillverkaren.

Mark

Mats borrar eller frasar pa svarvmaskiner, sa stélls som regel det kanalspecifika SD 42950
$SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 in. Darmed behandlas dessa verktyg som ett svarvverktyg i
ldngdkompenseringen.

Vid sidan darav existerar hos SINUMERIK styrningar ytterligare maskin- och settingdata, som
kan paverka berakningen av ett verktyg.

Litteratur:

e /FB1/, Funktionshandbok Grundfunktioner

® /FB2/, Funktionshandbok Kompletteringsfunktioner
e /FB3/, Funktionshandbok Specialfunktioner

Exempel plandefinition svarvning

22

Bild 2-3  Exempel: Svarvmaskin med G18

Matcykler
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2.6

Allmant

Matcykler

2.6 Anvéndbara métprober

Anvandbara matprober

Till registrering av verktygs- och arbetsstycksdimensioner behévs en elektroniskt kopplande
matprobe, som levererar en signaléndring (flank) vid utstyrning med den erforderliga
reproduktionsnoggrannheten.

Matproben maste koppla i det narmaste studsfritt.

Olika tillverkare erbjuder olika utféranden pa matprober.

Mark

Fdélj anvisningarna fran tillverkaren av elektroniska matprober resp. anvisningarna fran
maskintillverkaren till féljande punkter:

® Elektrisk anslutning
® Mekanisk kalibrering av matproben

e Vid anvandning av arbetsstycksmatprobe ska férutom kopplingsriktning aven
kopplingssignaldverféringen till maskinens stator tas i beaktan (via radio, infrarétt ljus eller
elektrisk ledning). Vid nagra utféranden ar endast éverféringar vid bestdmda positioner for
spindeln eller i bestdmda omraden méjliga. Detta kan inskrédnka anvandningen av
matproben.

Matproberna skiljer sig i antalet méatriktningar:
e multidirektionell (multimatprobe)

® monodirektionell (monomatprobe)

Arbetsstycksmétprobe Verktygsmétprobe
Multidirektionell (3D) monodirektionell Frasmaskiner Svarvmaskiner
-
+Y
O — —> +X — B ﬁ A
/ — —

. *

Matproberna skiljer sig dessutom i formen pa avkanningsspetsen:

Av matcyklerna stods stift-, L- och stjarnmatprobe som sjalvstandiga verktygstyper. | de
enskilda matcyklerna hanvisas till anvandningen av matprobetyperna. Multimatproben kan
anvéandas universellt.
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2.6 Anvédndbara métprober

Vid monomatproben styrs kopplingsriktningen vid varje matning genom vridning av spindeln.
Detta kan leda till en langre programkdrningstid.

Arbetsstycksmatprobetyper

| verktygsforvaltningen star féljande typer av arbetsstycksmatprober till férfogande, liksom ett
kalibreringsverktyg for kalibrering av verktygsmatproben:

718 |- 3D-métprob frasning
711 - Kantmatprobe

712 - Monoprobe

713 - L-prob

714 |- Stjarnprob

725 - Kalibrerverktyg

Bild 2-4  Méatprobetyper i verktygsforvaltningen

::*;@F<g={ﬂc=

Verktygsdata fér méatprober

De olika matproberna skiljer sig at vad galler verktygstyp och sarskilda egenskaper, t.ex.
mdjliga kopplingsriktningar.

En matprobe kan omfatta flera olika verktygstyper. Dessutom ska flera skar (D1, D2, ...)
anlaggas for matproben.

Exempel: Multimatprobe med en arm

D1 3D_TASTER typ 710
D2 L_TASTER typ 713

Anvandaren maste vid forpositioneringen ta hansyn till matprobens geometri. Dartill kan
enskilda verktygsdata i anvandarprogrammet lasas ut:

Exempel:
IF (($P_TOOLNO>0) AND (SP_TOOL>0))

Rl= ($P_AD[6]) ; Lasa: Verktygsradie fér det aktuella verktyget
ENDIF

Korrigeringsvinkel
Med verktygsparametern "Korrigeringsvinkel" riktas matproben upp i +X-riktning.

Matcykler
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3D-matprobe (multimétprobe)

Monomatprobe

L-méatprobe

Matcykler

2.6 Anvéndbara métprober

Gestaltning Egenskaper Kénnetecken
Anvandning: universell
Typ: $TC_DP1 =710
Y Verktygslangd: i Z (vid G17) "
X — +X yg g .
Matprobekulans radie $TC_DP6

-Y
-Z

1) Arbetsstycksmatning, langdreferens fér 3D-méatproben

Verktygslangd definieras i anséattningsaxelns riktning (vid G17: Z-axel) som avstandet mellan verktygs-
referenspunkten i verktygsinfastningen och en parametrerbar referenspunkt pa matprobekulan. Refe-
renspunkten kan stéllas in via féljande maskindatum vid kulans mittpunkt eller dess omkrets: MD51740
SMN_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

Gestaltning Egenskaper Kannetecken
Anvandning: Uppriktning av kopplingsriktningen vid matning
Typ: $TC_DP1 =712
o ax Verktygslangd: i Z (vid G17) "
i Korrigeringsvinkel: $TC_DP10 = 0,0° till 359,9°
-Z Matprobekulans radie $TC_DP6

1) Arbetsstycksmatning, langdreferens fér monomatprobe

Verktygslangd definieras i ansattningsaxelns riktning (vid G17: Z-axel) som avstandet mellan verktygs-
referenspunkten i verktygsinfastningen och en parametrerbar referenspunkt pa méatprobekulan. Refe-
renspunkten kan stéllas in via féljande maskindatum vid kulans mittpunkt eller dess omkrets: MD51740
SMN_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

Grundlaget fér matcyklerna ar definierat som foljer: Vid spindelposition 0° riktas monoprobens
kopplingsriktning upp i arbetsplanet, i axelriktning +X. Om vinkelkorrigering kravs, fors vardet
in i verktygsparametern "Korrigeringsvinkel" ($TC_DP10).

Gestaltning Egenskaper Kannetecken
L Anvandning: Dragande métning i +Z
Typ: $TC_DP1 =713
Verktygslangd: i Z (vid G17) "
Korrigeringsvinkel: $TC_DP10 = 0,0° till 359,9°
Matprobekulans radie: $TC_DP6
Langd L fér armen: $TC_DP7

1) Arbetsstycksmatning, langdreferens

Verktygslangden definieras som avstandet mellan verktygsreferenspunkten i infastningen och méatpro-

bekulans avkanningspunkt i +Z-riktning.

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2
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2.6 Anvédndbara métprober

Stjarnmétprobe

26

Grundlaget for L-matproben, relaterad till matcyklerna ar sa definierat att vid spindelposition
0° armen och darmed kopplingsriktningen i arbetsplanet, ar riktad i axelriktning +X.

Om en vinkelkorrigering kravs for verktygsspindeln, férs vardet in i verktygsparametern
"Korrigeringsvinkel" ($TC_DP10).

PA

¥

Gestaltning Egenskaper Kénnetecken
Anvandning: Matning: Hal, axelparallelit »
Typ: $TC_DP1 =714
Verktygslangd: i Z (vid G17) 2
Korrigeringsvinkel: $TC_DP10 = 0,0° till 359,9°
Ytterradie R for stjarnan: | $TC_DP6
Radie fér en matprobeku- | $TC_DP7

la.

1) Anvandningen hanfér sig endast till matning i planet (vid G17 : XY-plan). Matning i verktygsriktningen
(vid G17: Z-riktning) far inte utféras med en stjarnméatprobe. Ska matning utféras i verktygsriktningen,
maste ett stjarnelement (arm) som L-matprobe ($TC_DP1 = 713) parametreras.

lans mittpunkt.

2) Arbetsstycksmatning, langdreferens fér stjarnmatprobe
Verktygslangden definieras som avstandet mellan verktygsreferenspunkten i infastningen och matku-

Stjarnprobens armar ska riktas parallellt med arbetsplanets geometriaxlar. Om
vinkelkorrigering kravs, fors vardet in i verktygsparametern "Korrigeringsvinkel" ($TC_DP10).

Matcykler
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2.7

2.71

2.7 Métprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

Matprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

Méta arbetsstycken pa frasmaskiner, fleroperationsmaskiner

Anpassning méatprobe (kalibrering)

Mata

Matcykler

Alla matprober maste vara korrekt mekaniskt justerade fére anvandningen. Vid forsta
anvandningen i matcyklerna maste kopplingsriktningarna vara kalibrerade. Detta géller ocksa
vid byte av avkanningsspetsen pa matproben.

Vid kalibreringen bestams triggerpunkterna (kopplingspunkter), lagesavvikelse (fel), verksam
kulradie for arbetsstycksméatproben och férs in i datarutorna till det allméanna settingdatumet
SD 54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAM . 40 datarutor star till férfogande.

Kalibreringen kan goras i en kalibreringsring (kant hal), pa en kalibreringskula eller pa
arbetsstycksytor, som uppvisar en motsvarande noggrannhet i form och en lag ythardhet.

Anvand samma mathastigheter for kalibrering och méatning. Detta géller speciellt for
matningsévermanning. Om Bit6=1 ar satti MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, utfors
méatblocken (MEAS) i matcyklerna med 100 % matningsévermanning, om
matningsOvermanning ar instéllt pa > 0. Om ett kalibreringsdatablock kalibreras flera ganger
maste samma mathastighet stallas in, annars ogiltigférklaras den forst utférda kalibreringen.

For anpassningen av matproben star matcykeln CYCLE976 med olika matvarianter till
forfogande.

Alla matprobetyper ar avsedda att anvéandas tillsammans med en positionerbar spindel.
Darmed sakerstélls att alla frasmatningvarianter kan anvandas.

Matcyklerna hanfor sig alltid till matprobens positionering pa den aktiva masterspindeln. Om
flera spindlar anvands, maste anvandaren definiera detta villkor. Under programkdrning kan
det géras med NC-kommandot SETMS.

Exempel: SETMS(3); Den tredje spindeln definieras som masterspindel.

Om matprober anvands tillsammans med icke-positionerbara spindlar, uppstar begrénsningar
vad galler matvarianter och matprobetyper. Under cykelkérningstiden kan larm visas om
otilldtna matvarianter férekommer.

Vid kalibrering och méatning maste anvandaren sékerstélla en identisk
orientering (spindelposition) for matproben, till exempel genom lasning eller indexering.

Om matproben ar fast monterad i maskinen, uppstar begransningar vad géller matvarianter
och méatprobetyper. Under cykelkérningstiden kan larm visas om otillatna matvarianter
férekommer.

Om matproben ar fast monterad pa maskinen kan mekaniska férskjutningar av de tre
geometriaxlarna mellan matprobekulans mittpunkt (verktygsspetsen) och
verktygsreferenspunkten férekomma.

Forskjutningen ska féras in i arbetsstycksmétprobens adaptermatt (basmatt).
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2.7 Métprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

Se aven
Anpassning matprobe - radie i ring (CYCLE976) (Sida 112)
Anpassning matprobe - radie vid kant (CYCLE976) (Sida 116)
Anpassning matprobe - anpassning vid kula (CYCLE976) (Sida 124)
2.7.2 Mata verktyg pa frésmaskiner, fleroperationsmaskiner
Verktygsmétprobe

Bild 2-5  Méta fras

Matcykler
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2.7 Mélprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

Parametrar for verktygsmétprobe

Settingdata

e For maskinrelaterad matning/kalibrering:
— SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
— SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
— SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
— SD 54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3
— SD 54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

® For arbetsstycksrelaterad méatning/kalibrering:
— SD 54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— SD 54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
— SD 54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
— SD 54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2
— SD 54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3
— SD 54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3

| standardinstallningen finns datarutor for 6 matprober.

Kalibrering, kalibreringsverktyg

Fore anvandningen av en méatprobe maste denna kalibreras. Vid anvandning av matcykler i
driftkategorin AUTOMATIK maste dessutom ungefarliga varden foras in i ovan uppférda
settingdata innan kalibrering utfors. Endast pa sa satt kan matprobens ungefarliga lage
identifieras i matcykeln.

Vid kalibreringen faststalls triggerpunkterna (kopplingspunkter) for verktygsmatproben exakt
och férs in i motsvarande parametrar.

Kalibrering kan utféras med verktygstyperna kalibreringsverktyg (typ 725) och fras- (typ 1xy)
eller borrverktyg (2xy). Verktygsmatten ar harvid exakt kdnda.

For kalibreringsforloppet anvands matvarianten Anpassning matprobe (CYCLE971)
(Sida 279).

Mark
Mathastigheter

For kalibrering och matning rekommenderas att samma mathastighet anvands.

Matcykler
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2.7 Métprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

Verktygsparameter Kalibrera verktygsmétprobe
Verktygstyp ($TC_DP1[]): 725, 1xy eller

2xy
Langd 1 - geometri L1 i
($TC_DP3[ ]):
Radie ($TC_DP6][ ]): r Py
Langd 1 - basmatt endast vid behov
($TC_DP21[ ]):

I
|
VA :\\ #

Verktygsmaétprobe

X

Alla andra verktygsparametrar, som till exempel slitage, ska beldggas med noll.

2.7.3 Mata arbetsstycken pa svarvmaskiner

Arbetsstycksmatprobe

Vid svarvmaskiner behandlas arbetsstycksmatproben som verktygstyp 580 med de tillatna
skarlagena (SL) 5 till 8 och ska ocksa matas in sa i verktygsminnet.

Langduppgifter vid svarvverktyg hanfor sig till verktygsspetsen, vid arbetsstycksméatprober pa
svarvmaskiner daremot till kulans mittpunkt.

Betraffande deras lage delas matprober in i:

Matcykler
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2.7 Mélprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

Arbetsstycksmétprobe SL 7

Inmatning i verktygsminnet Arbetsstycksmétprobe for svarvmaskin
Verktygstyp ($TC_DP1[]): 580

710" F
Skarlage ($TC_DP2[ ]): 7 @
Langd 1 - geometri: L1
Langd 2 - geometri: L2
Radie ($TC_DP8] ]): r B
Langd 1 - basmatt endast vid behov
($TC_DP21[ ]):
Langd 2 - basmatt endast vid behov X

($TC_DP22[ ]):

" Vid kombiteknologin svarva-frasa (1. Teknologi svarvning, 2. Teknologi frasning) med
forutsattningarna settingdatum SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (eller -18) och
settingdatum SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Slitage och andra verktygsparametrar ska beldggas med noll.

Arbetsstycksmétprobe SL 8

Inmatning i verktygsminnet Arbetsstycksmétprobe fér svarvmaskin

Verktygstyp ($TC_DP1[ ]): 580 E
710"

Skarlage ($TC_DP2[ ]): 8 |

Langd 1 - geometri: L1

Langd 2 - geometri: L2

Radie ($TC_DP6[ ]): r

Langd 1 - basmatt endast vid behov

($TC_DP21[ ]):

Langd 2 - basmatt endast vid behov

($TC_DP22[ )): X

" Vid kombiteknologin svarva-frasa (1. Teknologi svarvning, 2. Teknologi frasning) med
forutsattningarna settingdatum SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (eller -18) och
settingdatum SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Slitage och andra verktygsparametrar ska beldggas med noll.

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2 31



Beskrivning

2.7 Métprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

Arbetsstycksmétprobe SL 5 resp. 6

Inmatning i verktygsminnet Arbetsstycksmatprobe fér svarvmaskin
Verktygstyp ($TC_DP1[]): 580
710"

SL=5 SL=6
Skarlage ($TC_DP2[]): 5 resp. 6 ; Lo
Léngd 1 - geometri: L1 EQ_ e
Langd 2 - geometri: L2 L1
Radie ($TC_DP6] ]): r _ _DZ[:bK 9

r
Langd 1 - basmatt endast vid behov L2 i
($TC_DP21[]): \
Langd 2 - basmatt endast vid behov || x ' F
($TC_DP22[ ]):
z

" Vid kombiteknologin svarva-frasa (1. Teknologi svarvning, 2. Teknologi frasning) med
forutsattningarna settingdatum SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (eller -18) och
settingdatum SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Slitage och andra verktygsparametrar ska beldggas med noll.

Kalibrering, kalibreringskropp

X1 F

m@j{(

N

s

©

M W' zZ1z

Bild 2-6  Kalibrera arbetsstycksmatprobe, exempel: Kalibrering i referensspar

Fore anvandningen av en matprobe maste denna vara kalibrerad. Vid kalibreringen bestams
triggerpunkterna (kopplingspunkter), lagesavvikelse (fel), exakt kulradie for
arbetsstycksmatproben och férs in i de motsvarande datarutorna till det allménna
settingdatumet SD 54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAM .

| standardinstalliningen finns datarutor for 40 matprober.

Matcykler
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2.7 Mélprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

Kalibreringen av arbetsstycksmatprober pa svarvmaskiner sker i allmanhet med
kalibreringskroppar (referensspar). De exakta matten for referenssparet ar kanda och inférda
i de tillhérande datarutorna i de féljande allménna settingdata:

e SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1

e SD54616 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX1

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

e SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2

e SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2
e SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2

| standardinstallningen finns datarutor for 3 kalibreringskroppar. | matcykelprogrammet sker
valet via numret for kalibreringskroppen (S_CALNUM).

Kalibreringen pa en kand yta ar ocksa mojligt.

For kalibreringsforloppet star matcykeln CYCLE973 med olika matvarianter beredd.

Se aven
Anpassning matprobe - langd (CYCLE973) (Sida 82)
Anpassning matprobe - radie vid yta (CYCLE973) (Sida 85)
Anpassning matprobe - anpassning i spar (CYCLE973) (Sida 88)
274 Méta verktyg pa svarvmaskiner
Verktygsmétprobe
Mata langd 1 @
Méata langd 2
g
2
Bild 2-7  Mata svarvverktyg
Matcykler
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2.7 Métprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

Parametrar for verktygsmétprobe

Settingdata:

e For maskinrelaterad matning/kalibrering:

SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2

® For arbetsstycksrelaterad méatning/kalibrering:

SD 54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
SD 54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
SD 54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
SD 54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2

| standardinstalliningen finns datarutor for 6 matprober.

Forutom svarvverktyg kan ocksa borrar och frdsar matas.

Kalibrering, kalibreringskropp

Kalibrerverktyg

Fore anvandningen av en matprobe maste denna kalibreras. Vid anvandning av matcykler i
driftkategorin AUTOMATIK maste dessutom ungefarliga varden foras in i ovan uppférda
settingdata innan kalibrering utférs. Endast pa sa satt kan matprobens ungefarliga lage
identifieras i matcykeln.

Vid kalibreringen faststalls triggerpunkterna (kopplingspunkter) for verktygsmatproben exakt
och férs in i motsvarande parametrar.

Kalibrering kan utféras med verktygstyperna kalibreringsverktyg (typ 585 eller 725) eller
svarvverktyg (typ 5xy). Verktygsmatten ar harvid exakt kanda.

For kalibreringsforloppet anvands matvarianten Anpassning matprobe (CYCLE982)
(Sida 253).

Matcykler
34 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Beskrivning

2.7 Mélprobe, kalibreringskropp, kalibreringsverktyg

| svarvmaskiner behandlas kalibreringsverktyget som ett svarvverktyg. Fér anpassning kan
skarlagena 1 - 4 anvandas. Langduppgifterna refererar till kulans ekvator, inte kulans mittpunkt.

Inmatning i verktygsminnet

Kalibreringsverktyg for verktygsmétprobe pa svarv-

Verktygstyp ($TC_DP1[]): 585, 725 eller
5xy

Skarlage ($TC_DP2[ ]): 3

Langd 1 - geometri: L1

Langd 2 - geometri: L2

Radie ($TC_DP6[ ]):

r

Langd 1 - basmatt
($TC_DP21[ ]):

endast vid behov

Langd 2 - basmatt
($TC_DP22[ ]):

endast vid behov

maskin
F E

Alla andra parametrar, som till exempel slitage, ska beldggas med noll.

Matcykler
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2.8 Matprincip

Flygande métning

NC

Matoykel |

v

Radera Arvérde
restvag A

|Arvérdesregistrering| <

Lagesreglering |

I SINUMERIK styrningen realiseras principen for den "flygande matningen". Bearbetningen av
matprobesignalen sker direkt i NC och orsakar ringa fordrojningstider vid registreringen av
matvardena. Darmed ar hogre mathastigheter vid foreskriven matnoggrannhet méjliga och
tidsbehovet fér matférloppet reduceras.

Anslutning matprobe

Pa det
koppla

358

36

perifera granssnittet till styrningen SINUMERIK finns tva ingangar for anslutningen av
nde matprober.

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Beskrivning

2.8 Métprincip

Métningens férlopp med Satta kant (CYCLE978) som exempel

Matcykler

Bild 2-8  Méatningens férlopp, exempel Satta kant (CYCLE978)

Forloppet beskrivs med hjalp av matvarianten Satta kant (CYCLE978). For de andra
matcyklerna ar det principiella férloppet analogt.

Startposition for matférloppet ar positionen DFA fore den foreskrivna bdrpositionen (vantad
kontur).

Bild 2-9  Startposition

Startpositionen beraknas i cykeln med hjalp av parameteruppgifter och matprobedata.
Forflyttningsvagen fran den i anvandarprogrammet bestdmda forpositionen till startpositionen
for matvagen kors valfritt med snabbgang GO eller med positioneringshastighet G1 (beroende
pa parametern). Fran startpositionen ar den méthastighet verksam, som &r sparad i
kalibreringsdata.

Kopplingssignalen vantas pa en vagstracka 2 - DFA fran startpositionen. | annat fall utiéses
ett larm resp. matningen upprepas.

Den darur resulterande maximala matpositionen star i resultatparametrarna _OVR[ ] och
_OVI[ ] till matcykeln.
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2.8 Métprincip

Métvag DFA

Mathastighet

| det 6gonblick kopplingssignalen kommer frdn matproben sparas den momentana
arpositionen "flygande" internt, mataxeln stoppas och sedan utférs funktionen "Radera
restvag".

Restvagen ar den vag som inte korts i matblocket. Efter raderingen kan nasta block i cykeln
genomarbetas. Mataxeln aker tillbaka till startpositionen. Eventuellt valda upprepningar av
matningen startas pa nytt fran denna punkt.

Matvagen DFA anger avstandet for startpositionen till den vantade kopplingspositionen
(bérposition) fér matproben.

Alla matcykler anvander som matmatning den efter anpassningen (kalibreringen) av
arbetsstycksmatproben i det allmanna settingdatumet SD54611 sparade vardet. Varje
kalibreringsfalt [n] kan vara tillordnat en annan matmatning.

For anpassning av matproben anvands antingen matmatningen for det kanalspecifika
settingdatumet SD55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE (standardvarde: 300 mm/min) eller
sa kan matmatningen skrivas 6ver i inmatningsformularet nér anpassningen utfors. Dartill
maste i det allmanna settingdatumet SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE vara
installt bit 4=1.

Den maximalt tillatna méthastigheten resulterar ur:
® Bromdsbeteendet hos axeln.
e Den tillatna utstyrningsvagen for matproben.

® Foérdréjningen i signalbearbetningen.

Bromsvég, utstyrning av métproben

38

OBSERVERA

Saker inbromsning av méataxeln

En séaker bromsning av mataxeln till stillestand inom den tillatna utstyrningsvagen for

matproben maste alltid vara garanterad. Annars uppkommer en skada!

Mellan det att kopplingssignalen identifieras och bromskommandot pa méataxeln utléses,
foreligger en styrningstypisk fordréjning t i signalbearbetningen (IPO-takt: allmanna
maskindata MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME och MD10070
SMN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO). Detta resulterar i en bromsvagsandel.

Mataxelns efterslapningsavstand reduceras. Efterslapningsavstandet ar hastighetsberoende
och samtidigt beroende av den instéallda regleringsfaktorn for mataxeln (kretsforstarkning av
den tillhérande maskinaxeln: Kv-faktor).

Dessutom ska det tas hansyn till axelns bromsférdréjning.

Detta tillsammans ger en axelspecifik, hastighetsberoende bromsvag.

Matcykler
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Matnoggrannhet

2.8 Métprincip

Kv-faktorn ar axel-MD 32200 $MA_POSCTRL_GAIN.

Den maximala axelaccelerationen / bromsférdréjningen a finns lagrad i axel-MD 32300
SMA_MAX_AX_ACCEL . Den kan dock genom ytterligare inflytanden vara reducerat verksam.

Anvand alltid de minsta vardena fér de axlar som deltar i matningen.

Fran identifieringen av kopplingssignalen fran matproben till 6vertagandet av matvardet i
styrningen finns en férdréjning. Fordréjningen beror pa matprobens signaléverféring och
styrningens maskinvara. Under denna tid tillryggaldggs en vag som férfalskar matvardet. Detta
inflytande kan minimeras genom reducering av mathastigheten.

Vid verktygsmatning av en frds med roterande spindel har rotationen ett ytterligare inflytande.
Detta kan kompenseras genom anvandning av korrigeringstabeller.

Den matnoggranhet som kan uppnas ar beroende av féljande faktorer:
® Reproduktionsnoggrannhet hos maskinen
® Reproduktionsnoggrannhet hos matproben

® Uppldsning for matsystemet

Mark

Exakt méatning fordrar en under métvillkoren kalibrerad matprobe dvs. att arbetsplan,
uppriktning av spindeln i planet och méthastigheten vid méatning och kalibrering stdmmer
Overens. Avvikelser leder till matfel. Om Bit6=1 &r satt i MD51740
$MNS_MEA_FUNCTION_MASK, utférs matblocken (MEAS) i matcyklerna med 100 %
matningsdvermanning, om matningsévermanning ar installd pa > 0.

Bromsvagsberakning

Matcykler

s [mm] A
Axelns stillestand
= 110
1 1
E | Stillestand
5_
] =4 mlm.\%tillestémd
As1=16 %"II >
0 100 200 300 t[ms]

16 ms fordréjning signalbearbetning

Bild 2-10  Vag-tid-diagram vid olika mathastigheter enligt rakneexempel
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2.8 Métprincip

40

Den bromsvag som ska beaktas beraknas ur:

v2

sb=v-t+ o + As
st a2
Sy Bromsvég i mm
v Méathastighet i m/s
t Foérdrdjning signal is
a Bromsfoérdréjning i m/s?
As Efterslapningsavstand i mm
As =v/Kv v har i m/min
Kv Kretsforstarkning i (m/min)/mm
Rakneexempel:

® v =6 m/min = 0,1 m/ s mathastighet
® a =1 m/s? bromsfordrdjning
® { =16 ms signalférdrojning

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

Mellansteg:

As =v/Kv = 6[m/min] / 1[(m/min)/mm]
As, = Vv?32a =0,1[m/s]?/ 2 -1 [m/s?]
As,=v-t =0,1 [m/s] - 0,016 [s]

Sammanlagt resultat:
s,=As; +As,+As =6 mm+5mm+ 1,6 mm

=6 mm Efterslapningsavstand

=5 mm axelspecifik andel

=1,6 mm andel genom signalférdréj-
ning

=12,6 mm Bromsvag

Utstyrningen av matproben = bromsvag till stillestand for axeln uppgar till 12,6 mm.

Matcykler
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2.9 Métstrategi vid arbetsstycksmaétning med verktygskompensering

2.9 Matstrategi vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering

For att kunna faststélla och korrigera de verkliga mattavvikelserna pa arbetsstycket ar en exakt
registrering av arbetstyckets armatt och jamforelse med foreskrivna borvarden nédvandig.
Darur kan en kompensering av det vid bearbetningen anvanda verktyget harledas.

Funktion

Armatten harleds vid matningen med maskinen ur vdgmatningssystemen for de
lagesreglerade matningsaxlanra. For varje ur arbetsstycksbor- och arbetsstycksarmatt
faststallda mattavvikelse finns det manga orsaker, som vasentligen later sig indelas i
3 kategorier:

e Mattavvikelser vars orsak i n t e &r underkastad n & g o n trend, t. ex.
positionerspridningsbredden fér matningsaxlarna eller matvardesskillnader mellan intern
matning (matprobe) och extern matanordning (mikrometer, matmaskin osv.).

Har finns mojligheten att med sa kallade erfarenhetsvarden, som lagras i speciella minnen,
korrigera den faststallda ar-bor-differensen automatiskt med detta erfarenhetsvarde.

e Mattavvikelser vars orsakder ar underkastade e n trend, t. ex. verktygsslitage eller
varmeutvidgning av kulmutterskruven.

¢ Slumpartade mattavvikelser, t. ex. genom temperaturvariationer, kylmedel och latt
nedsmutsade méatstallen.
For korrigeringsvardets faststallande far i idealfall endast tas hansyn till de mattavvikelser,
vars orsak ar underkastade en trend. Eftersom det aldrig &r bekant, med vilken storlek och
riktning den slumpartade mattavvikelsen ar delaktig i matresultatet, behovs det en strategi
(bildande av glidande medelvarden), som harleder ett korrigeringsvarde ur den uppmatta
ar-bor-differensen.

Medelvardesberékning

Som lampligt medel har visat sig vara medelvardesberakning i férbindelse med en éverordnad
matvardering.

Vid korrigeringen av ett verktyg kan véljas om det korrigeras direkt med den aktuella méatningen
som bas eller om bildandet av ett medelvarde av matdifferenserna dver flera méatningar ska
gbras, med vilket korrigeras.

Formeln fér den valda medelvardesberakningen lyder:

Ml — i - Migam-mél;l)i

ny | gammal K

Mi ey Medelvarde nytt = korrigeringsbelopp

M Medelvarde fore sista matning

k Viktningsfaktor for medelvardesberakningen

D, Uppmatt ar-bor-differens (minus eventuellt erfarenhetsvarde)

Medelvardesberakningen tar hansyn till trenden i mattavvikelserna i en bearbetningsserie,
varvid viktningsfaktorn k, pa vars bas medelvardet bildas, kan véljas.

Ett nytt matresultat, som ar behaftat med slumpartade mattavvikelser, har beroende pa
viktningsfaktorn endast till del inverkan pa den nya verktygskorrigeringen.

Matcykler
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Beraknat férlopp for medelvardet vid olika viktningar k

Medelvarde A

\
Undre grans ="

Nollkorrige-
ring (S_TZL)

Beréknade
medelvarden

Nollkorrigering"

|
¥~ Beraknat medelvarde

Borvarde

2 3 4 5 6

—
Antal bildad

(Antal arbetsstycken)

»
Ll
1

e medelvarden

Bild 2-11  Medelvardesberédkning med inflytande av viktningen k

e Ju storre k, desto langsammare reagerar formeln vid upptraddandet av en stor avvikelse i
berakningen resp. motkorrigering, samtidigt reduceras dock slumpartade spridningar med

stigande k.

® Ju mindre k, desto snabbare reagerar formeln vid upptradandet av en stor avvikelse i
berakningen resp. motkorrigering, desto starkare inverkar dock slumpartade variationer.

e Medelvardet Mi raknas fran 0 sa lange 6ver antalet arbetsstycken i, tills det berdknade
medelvardet 6verskrider omradet for nollkorrigeringen (s_TzL). Fran denna gréans
korrigeras med det berdknade medelvardet.

e Korrigerades med medelvardet, sa raderas det sedan i minnet. Darmed bdrjar nasta
matning ater med Mi,, = 0.

Tabell 2-1 Exempel for medelvardesberakning och korrigering

Undre grans =40 ym Forlopp for medelvardena vid tva olika viktningsfakto-
(S_TZL = 0.04) rer
i Di Mi Mi
= k=2
[um] [um] [um]
1. matning 30 10 15 Me(jelvérde
o A
2. matnmg 50 23,3 32,5 Medelvarden > S_TZL utférs som korrigering
3. matning 60 355 | 462Q | %0 |
Nollkorrigeri
4. métning 20 30,3 10 ;‘g )
5. matning 40 32,6 25 20'
6. matning 50 38,4 37,5
10
7. matning 50 423 |43,75@ g
T »
8. matning 30 10 15 10 i
—
9. matning 70 30 425 ® Antal medelvérdesberakningar
o - — —k=2 (antal arbetsstycken)
10. métning 70 43,3 @ 35 k=3
Matcykler
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Vid matningarna med de markerade falten utfors verktygskorrigeringen med medelvardet
(berdknat medelvarde > S_TZL):

e Vid k = 3iden 7:e och 10:e matningen (O och @),
e Vid k = 2iden 3:e, 7:e och 9:e matningen (®, @ och ®).

Matcykler
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210

Parametrar fér matresultatkontroll och korrigering

For konstanta matavvikelser utan trend kan matresultatet vid bestamda matvarianter
korrigeras med ett erfarenhetsvarde.

For ytterligare korrigeringar pa grund av mattavvikelser ar symmetriskt verkande
toleransomraden tillordnade bormattet, vilket kan leda till olika reaktioner.

Erfarenhetsvarde / medelvdrde EVN (S_EVNUM)

Erfarenhetsvarden tjanar till att undertrycka matavvikelser, som ingen trend paverkar.

Mark

Ska inga erfarenhetsvarden anvandas, ska S_EVNUM = 0 sattas.

Sjalva erfarenhetsvardena sparas i det kanalspecifika SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE .

EVN anger numret inom detta minne for erfarenhetsvarden. Den av méatcykeln faststéllda &r-
bor-differensen korrigeras med detta varde fore alla ytterligare korrigeringsatgarder.

De géller:

® Vid arbetsstycksmatning med automatisk verktygskompensering.

® Vid arbetsstycksmatning 1-punkt matning med automatisk NV-korrigering.
e Vid verktygsmatning.

Medelvardet hanfor sig endast till arbetsstycksméatning med automatisk
verktygskompensering.

Vid automatisk verktygskompensering, gérs medelvardesberakningen ur matdifferensen for
den féregaende och den aktuella méatningen. Speciell betydelse har denna funktionalitet inom
en bearbetningsserie med matningar pa samma matstalle.

Funktionen méaste inte aktiveras.

Medelvardena finns sparade i det kanalspecifika SD 55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE .
Numret fér medelvardesminnet éverfors till matcykeln med variabeln S_EVNUM.

Konfidensintervall TSA (S_TSA)

44

Konfidensintervallet verkar vid néstan alla matvarianter och har inget inflytande pa bildandet
av korrigeringsvardet, det tjanar diagnosen.

Matcykler
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2.10 Parametrar for métresultatkontroll och korrigering

Uppnas denna grans tyder det pa:
® En defekt i matproben eller
e En felaktig boérpositionsuppgift eller

e En otilldten avvikelse fran borpositionen.

Mark
AUTOMATIK-drift

AUTOMATIK-driften stoppas, programmet kan inte fortsattas. En larmtext indikeras for
operatoéren.

Mattdifferenskontroll DIF (S_TDIF)

DIF verkar endast vid arbetsstycksmatning med automatisk verktygskompensering samt vid
verktygsmatning.

Denna grans har inte heller nagot inflytande pa bildandet av korrigeringsvardet. Nar det uppnas
ar antagligen verktyget utslitet och maste bytas ut.

Mark

En larmtext visas for operatéren och programmet kan fortsattas med NC-start.

Toleransgransen utnyttjas i allménhet av PLC for verktygsférvaltningen (tvillingverktyg,
forslitningskontroll).

Tolerans for arbetsstycket: Undre grans TLL (S_TLL), évre grans TUL (S_TUL)

Bada parametrarna verkar vid arbetsstycksmatning endast i férhallande till kompenseringen
av verktyg.

Vdljs for toleransparametrarna TLL, TUL osymmetriska varden, sa anpassas det cykelinterna
borvardet IS sa att det ligger i mitten av ett internt nybildat symmetriskt toleransband. Dessa
férandrade varden lagras i de féljande resultatparametrarna:

e OVRJ[0] - bérvarde

e OVR][8] - tolerans 6vre grans

e OVR[12] - tolerans undre grans

Anvandarens inmatningsparametrar TLL,TUL, &S forblir oférandrade.
Exempel: TUL= 0.0, TLL=-0.004, &S= 10

| resultatet blir: _OVR[8] = 0.002, _OVR[12] =-0.002, _OVRJ[0] = 9.998

Arbetas vid verktygskompenseringen med medelvardesberakning och matdifferensen ligger i
omradet mellan "2/3-tolerans for arbetsstycket" (S_TMV) och "Mattdifferenskontroll" (S_TDIF),
sa ingar matdifferensen till 100 % som verktygskompensering och det tidigare medelvardet

Matcykler
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raderas. Darmed kan motatgarder sa snabbt som mdjligt sattas in nar stérre mattavvikelser
upptrader.

Mark

Overskrider métdifferensen en av arbetsstyckets toleransgranser, visas for operatéren
beroende pa toleranslaget "Overdimension” eller "Underdimension". | CYCLE995 star TUL for
den dvre toleransgransen for vinkelavvikelsen.

2/3-tolerans for arbetsstycket TMV (S_TMV)
TMV verkar endast vid arbetsstycksmatning med automatisk verktygskompensering.

Inom omradet "Underdimension" och "2/3-tolerans for arbetsstycket" gors berdkningen av ett
medelvarde enligt den i kapitel "Matstrategi" beskrivna formeln.

Mark

Mi, ., jAmférs med nollkorrigeringsomradet:

e Ar Mi,., stérre an detta, sa korrigeras med Mi,,, och det tillhérande medelvardesminnet
raderas.

e Ar Mi,., mindre &n detta, sa korrigeras inte. Darigenom undviks sprangartade korrigeringar.

Viktningsfaktor fér medelvardesberakning FW (S_K)

FW verkar endast vid arbetsstycksméatning med automatisk verktygskompensering. Med
viktningsfaktorn kan inflytandet av en enskild méatning varderas olika.

Pa sa satt har ett nytt matresultat beroende pa FW endast till en del inflytande pa den nya
verktygskompenseringen.

Nollkorrigeringsomrade TZL (S_TZL)
TZL verkar vid
® arbetsstycksmatning med automatisk verktygskompensering,
e verktygsmatning och kalibrering av verktygs- och arbetsstycksméatprober.

Detta toleransomrade motsvarar beloppet fér de maximala mattavvikelser som orsakas av
slumpen. Det ska faststéllas for varje maskin.

Inom denna grans sker ingen kompensering av verktygen.

Med den uppmétta ar-bor-differensen, eventuellt korrigerad med erfarenhetsvardet,
aktualiseras dock vid arbetsstycksmatning med automatisk verktygskompensering
medelvardet for detta matstalle och sparas pa nytt.

Matcykler
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Toleransomradet (omrade med tillaten mattolerans) och de darur harledda reaktionerna har

faststallts pa foljande satt:

® Vid arbetsstycksmatning med automatisk verktygskompensering

Larm: "Konfidensintervall 6verskridet"
TSA - Konfidensintervall
} Larm: "Tillaten mattdifferens dverskriven"
TDIF T Mattdifferenskontroll
Korrigering av den aktuella avvikelsen
Larm: "Overdimension", "underdimension”
TLL, TUL T Arbetsstyckstolerans
} Korrigering av den aktuella avvikelsen
T™MV 2/3 arbetsstyckstolerans
Medelvardesberakning (EVN, FW)
och korrigering med medelvardet
TZL -|— Nollkorrigering (undre grans)
Boérvarde L
Medelvardesberakning sparas
Mark

I matcyklerna laggs bormattet for arbetsstycket av symmetriskal i mitten av den tilldtna +

toleransgransen.

e Vid verktygsmétning

TSA - Konfidensintervall
TDIF T+ Mattdifferenskontroll
TZL -|—

Nollkorrigering (undre grans)

} Larm: "Konfidensintervall éverskridet"

J

Larm: "Tillaten mattdifferens éverskriven

Verktygsminne korrigeras

<+

|

Borvarde

Verktygsminne oférandrat

Matcykler
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® Vid arbetsstycksméatning med NV-korrigering

} Larm: "Konfidensintervall éverskridet"

TSA Konfidensintervall

Korrigering av NPV-minnet

Borvarde

® Vid arbetsstycksmatprobekalibrering

} Larm: "Konfidensintervall dverskridet"

TSA — Konfidensintervall

Méatprobedata for arbetsstycke korrigeras

TZL -|— Nollkorrigering (undre grans)
Borvarde o,

L Méatprobedata for arbetsstycke
oférandrade

® Vid verktygsmatprobekalibrering

} Larm: "Konfidensintervall éverskridet"

TSA - Konfidensintervall

Méatprobedata for verktyg korrigeras

TZL -|— Nollkorrigering (undre grans)
Borvarde =

Méatprobedata for verktyg
oféréndrat

Matcykler
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2.11 Verkan av erfarenhetsvarde, medelvérde och toleransparameter

2.1 Verkan av erfarenhetsvarde, medelvarde och toleransparameter

Det foljande flodesdiagrammet visar i princip verkan av erfarenhets-, medelvarde och
toleransparameter med ledning av arbetsstycksmatning med automatisk
verktygskompensering.

Matcykel

Berakna ar-bor-differens

Differens minus
erfarenhetsvarde

Differens >

nej .
konfidensintervall »
S_TSA
nej Differenz > ja ——
mattdifferens- Indlk.erlng.'
kontroll S_TDIF Konfidensintervall
— Sverskridet
nej Differens > tol. for —
arbetsstycket Indikering:
S_TUL/S_TLL Tillaten mattdifferens
Indikering: Gverskriven
Overdimension eller
underdimension
< |
Ll Il

Intern parameter \ ja
for tillfallet alltid "=‘V

Differens > 2/3 tol.
for arbetsstycket
S_TMV

Differens > 2/3 tol.
for arbetsstycket
S_TMV

nej ja nej

Berakna korrigeringsvérde, Berakna korrigerings-

med beaktande av
viktningsfaktorn S_K

medelvarde, med beaktande av
viktningsfaktorn S_K

nej orrigeringsvarde

N nej Korrigerings- ja
> undre gréns, medelvirde > undre
S TZL grans, S_TZL
[ |
Korrigering med Korrigering med Spara korrigerings- | Korrigering med Korrigering med
Korrigeringsvardet differens (=100% medelvarde korr_!gerings-medt_alvélrde differens (=100%
(=férsvagad korrigering) korrigering) (= forsvagad korrigering)| | korrigering)
[ — —
Radera korrigerings- Radera korrigerings-| Radera__korngerlngs- Radera"komgenngstl
medelvirde medelvarde medelvarde medelvarde |
Ll — — [ — — — — — [ — — — |- —m — — — - — 4 — — — — - 4 l - - =
4 \ 4 o Vg V. Vg nej
L Ll Ladl il o o

0)
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212

2.12.1

Verktyg kompenseringsstrategi

Kompenseringsstrategi for verktygskompenseringen vid arbetsstycksmatning

vad galler verktygsgrupper (tvillingverktyg)

For verktygskompenseringen efter arbetsstycksmatningen kontrollerar matcyklerna generellt

féljande status for verktygen:

e "Verktyg aktivt" och

e Verktyg var under anvandning”

Endast verktyg med denna status kompenseras, savida de inte ar sparrade.

Matcyklernas beteende i detal;

Tillstdnd

Kompenseringsbeteende

Exakt ett verktyg i en verktygsgrupp har denna status
e "Verktyg aktivt" och

e “Verktyg var under anvandning”

Detta verktyg blir kompenserat. Har verktyget statusen "spéar-
rat", matas cykellarm 61404 "Kompensering av verktyget
kunde inte utféras" ut.

Till verktygsnamnet hittades inget verktyg.

Det kompenseras inte, utan cykellarm 61343 "Verktyg existe-
rar inte" matas ut.

| verktygsgruppen hittades inget verktyg med ovan ndmnd
status.

Det kompenseras inte, utan cykellarm 61404 "Kompensering
av verktyget kunde inte utféras" matas ut.

| verktygsgruppen hittades flera verktyg med ovan namnd
status.

Det kompenseras inte, utan cykellarm 61344 "Det finns flera
aktiva verktyg" matas ut.

50
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213 Matcykelhjalpprogram
2.13.1 CYCLE116: Berakning av medelpunkt och radie fér en cirkel
Funktion

Denna cykel beraknar ur tre resp. fyra punkter, som ligger i ett plan, den cirkel som kan
inskrivas mellan dem med medelpunkt och radie.

For att kunna anvanda denna cykel sa universellt som mgjligt, 6verlamnas dess data via en
parameterlista.

Som parameter ska ett falt med REAL-variabler med ldngden 13 éverlamnas.

[
Ll

X

Bild 2-12  Berakning av cirkeldata ur 4 punkter

Programmering
CYCLE116 ( CAL[ ], _MODE)

Matcykler
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Overféringsparametrar

¢ Ingangsdata

Parameter Datatyp Betydelse

_CAL [0] REAL Anral punkter for berakningen (3 eller 4)
_CAL [1] REAL 1:a axeln i planet med den férsta punkten
_CAL [2] REAL 2:a axeln i planet med den forsta punkten
_CAL [3] REAL 1:a axeln i planet med den andra punkten
_CAL [4] REAL 2:a axeln i planet med den andra punkten
_CAL [5] REAL 1:a axeln i planet med den tredje punkten
_CAL [6] REAL 2:a axeln i planet med den tredje punkten
_CAL [7] REAL 1:a axeln i planet med den fjarde punkten
_CAL [8] REAL 2:a axeln i planet med den fjarde punkten

e Utgangsdata

Parameter Datatyp Betydelse
_CAL [9] REAL 1:a axeln i planet med cirkelns medelpunkt
_CAL [10] REAL 2:a axeln i planet med cirkelns medelpunkt
_CAL [11] REAL Cirkelradie

CAL [12] REAL Status fér berékningen

0 = berakning gors
1 = fel uppkommit

_MODE

INTEGER Felnummer (mdjligt 61316 eller 61317)

Mark

Denna cykel anropas t.ex. av matcykeln CYCLE979 som underprogram.

Exempel

% N Kreis MPF

DEF INT MODE

DEF REAL CAL[13]= (3,0,10,-10,0,0,-10,0,0,0,0,0,0) ;med uppgift fran 3 punkter
Pl1: 0,10
p2: -10,0
P3: 0,-10
Matcykler
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CYCLE116(_CAL, MODE) ;Resultat:
CAL[9]=0
CAL[10]=0
CAL[11]=10
CAL[12]1=0
ALM=0
MO
STOPRE
M30
2.13.2 CYCLE119: Berakningscykel fér faststallande av rumslage
Funktion
Denna hjalpcykel réknar utifran tre rumsliga borpositioner (referenstriangel) ut tre rumsliga
arpositioner, avvikelse fran lage och vinkel for aktiv frame. Korrigering utfors sedan i vald frame.
Z1 4
|
| PT P2'
q,g_h c P3'
W'#;"‘;‘D::—B_‘_‘/Arlége
P oP2 psT
= |
L
Nﬁ/ X1
Y1 L’”"~'ﬂ~__~—~5_~“ Arlage
L P31
\ o
P3)
\ \ Arbetsstycke
I P —, \
| E o ‘
4 | .
WQQ_____,______———""""
17 NN
MY X1
Tre sammankopplade punkter P1 till P3 (triangel)
forflyttas och vrids om: P1', P2', P3'
Cycle119 ropas upp som underprogram av matcykel CYCLE997 eller separat av ett annat
anvandarprogram
Matcykler
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For den universella cykelanvandningen 6verférs datan via ett parametergranssnitt.

Programmering
CYCLE11l9 (_SETPOINT, MEASPOINT, ALARM, RES, REFRAME, COR,
_RESLIM)

Parametrar

Ingangsdata Datatyp Betydelse

_SETPOINT[3, |REAL Falt for tre borpositioner i ordningen forsta, andra, tredje geometriaxel (X, Y, 2Z).

3] Dessa punkter utgor referenstriangeln.

_MEASPOINT[3 |REAL Falt for tre uppmatta positioner i ordningen forsta, andra, tredje geometriaxel (X, Y, Z).

;3] Detta ar den beskrivna triangelns faktiska rumslége.

~COR INTEGER Kompensering

Vérden: | 0:ingen korrigering
1...99: NV-korrigering i G54...G57, G505..G599
1000: NV-korrigering i senast aktiva kanalbasframe enligt MD28081
1011 till 1026: NV-korrigering i kanalbasframe
2000: NV-korrigering i systemframe for ytkontakt och arvardesinstalining
($P_SETFR).
9999: NV-korrigering i aktiv frame, installningsbar frame G54 till G57,
G505...G599 resp. med G500 i senast aktiva basframe enligt
$P_CHBFRMASK

_RESLIM REAL Gransvarde for distortion (endast relevantom _COR >0). Om _RES ar under gransvardet

sa korrigeras NV, annars utléses ett larm.
Berékningens resultat sparas i dessa dverldamningsparametrar.

Utgangsdata Datatyp Betydelse

_ALARM INTEGER | Cykellarmnummer for aterkoppling.

(Gverlamningsvérdet ska vid cykelanrop vara = 0.)

_RES REAL Berékningsresultat
Var- | <0: Ingen frame kunde beraknas. Larmrapport (_ALARM > 0) utléses
den:

>=0: Berakningen slutférdes. Vardets storlek ar ett matt pa triangelns distortion, pa
grund av t.ex. matosakerheter. Den utgérs av summan av de enskilda punkternas
avvikelser i mm.

_REFRAME FRAME Resultatframe, skillnad mot verksam frame. Om resultatframen sammanldnkas med den
aktiva framen far den uppmatta triangelpositionen énskad borposition (arbetsstyckskoordi-
nater).

Matcykler
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2.13.3

Funktion

Exempel

Litteratur

Matcykler

2. 13 Métcykelhjalpprogram

Mark
Om korrigering

Den frame som ska korrigeras far inte innehalla nagra speglingar eller skalfaktorer. Om det
inte existerar nadgon kanalbasframe for G500, utloses ett cykellarm (_ALARM>0).

Om Cycle119 ropas upp via Cycle997, aktiveras korrigerad frame automatiski.

Om Cycle119 ropas upp separat i ett annat anvandarprogram, aktiveras framens nya data
med fornyad G-kommandoprogrammering for tillhérande, installningsbara frames (G500, G54
till ...) utanfér den aktuella cykeln.

CUST_MEACYC: Anvandarprogram fore/efter utférande av matningen

Cykeln CUST_MEACYC anropas i varje matcykel fére och efter matningen.

Den kan nyttjas av anvandaren till att programmera nédvandiga férlopp fore borjan av en
matning (t. ex. aktivera matprobe).

| leveranstillstandet innehaller denna cykel en CASE-anvisning, som for varje matcykel
realiserar ett hopp till ett marke med efterféljande M17 (underprogramsiut).

_Mo77: ;Fore arbetsstycksmatprobe med CYCLE977 (mata hal/axel/spar/list)
GOTOF _AM_WP_MES

_AM_WP_M ;Fore arbetsstycke, allmant
ES:

’

M17 ;Slut pa cykeln

Fran hoppmarkena kan atgarder programmeras som ska utféras vid varje CYCLE977-anrop
(mérke _M977) eller vid allman arbetsstycksméatning (marke _AM_WP_MES).

Idrifttagningshandbok SINUMERIK 840D sl bassoftware och mandversoftware.
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2.14 Extrafunktioner

2.14.1 Matcykelstéd i programeditorn

Programeditorn erbjuder ett ytterligare matcykelstdd for infogande av matcykelanrop i
programmet.

Foérutséattning
Hardware TCU eller PCU.

Funktion

Detta matcykelstdd erbjuder foljande funktionalitet:

e Matcykelval med funktionstangenter

® |nmatningsmasker fér parameterférsérjning med hjalpbilder

e Ur de enskilda maskerna skapas en programkod som kan aterférvandlas.
2142 Visning av matresultatbilder
Funktion

Under férloppet av en matcykel kan matresultatbilder visas automatiskt . Visningen av
matresultatbilder kan kopplas till resp. fran och parametreras i programmet, via cykel
CYCLE150, som aven styr protokollfunktionen.

Mark

CYCLE150 ska programmeras fore det forsta ifragavarande méatcykelanropet. Den
hittillsvarande mdjligheten att styra visningen av matresultatbilder med settingdatum 55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY finns av kompatibilitetsskal kvar.

Visning av matresultatbilder

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram eller ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och 6ppnats i editorn.

) Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke" eller
operat "Mata verktyg".

2. Tryck ner funktionstangenten "Matresultat". Inmatnings-
fonstret "Matresultat" 6ppnas.

O 3. Valj alternativ i toggelfalten.

Matcykler
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| formularet fér matresultatbild "till" kan visningslage valjas enligt féljande:

- "automatiskt 8 s" ... Matresultatbilden visas i ett fast tidsintervall pa atta sekunder.

- "NC-start" ... Med matresultatbilden stoppas cykeln genom MO, med NC-start
fortsatter matcykeln och méatresultatbilden valjs bort.

- "vid larm" ... Matresultatbilden visas bara vid cykellarm 61303, 61304, 61305
och 61306.

Dessa urvalsmojligheter motsvarar méjligheterna som férut fanns pa SD55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Matresultatbildsvisning och protokolleringsfunktionen kan kopplas fran eller till separat. Ett
extra anrop maste da alltid programmeras i CYCLE150.

Med programslut (Kanal-RESET) sker frankopplingen av funktionen automatiskt, den maste
inte explicit programmeras.

Mark

Den tidigare mojligheten att styra matresultatbildvisningen med settingdatum 55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY finns av kompatibilitetsskal kvar.

Matcyklerna kan beroende pa matvarianten visa olika matresultatbilder:
e Kalibrera verktygsmatprobe

® Verktygsméatning

e Kalibrera arbetsstycksméatprobe

® Arbetsstycksméatning

Innehall, métresultatbilder
Matresultatbilderna innehaller féljande data:
Kalibrera verktygsmatprobe
e Matcykel och matvariant
e Triggervarden for axelriktningarna och differenser
® Matprobenummer
e Konfidensintervall
Verktygsmatning
e Matcykel och matvariant
e Arvarden och differenser for verktygskompenseringar
e Konfidensintervall och tillaten mattdifferens

® T-namn, D-nummer

Matcykler
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Kalibrera arbetsstycksmétprobe

e Matcykel och matvariant

e Triggervarden for axelriktningarna och differenser

e | Agesavvikelse (fel méatprobe) vid kalibrering i planet
e Matprobenummer

e Konfidensintervall

Arbetsstycksmétning

e Matcykel och matvariant

® Borvarden, arvarden och deras differenser

® Tolerans dvre och undre granser (vid verktygskompensering)
e Korrigeringsvarde

o Matprobenummer

e Konfidensintervall och tillaten mattdifferens

® T-namn, D-nummer och DL-nummer resp. NV-minnesnummer vid automatisk
kompensering

Exempel matresultatbild

8353111
80501
Meas. result CYGLEIG1
W0 calculation corner
. I
Cornerpoint coord.
X -112.189 mm
Y -55.517 mm
I
Angle to X -1.786 deg
I
Offset GHH5 Selected corner point [0}
I
Matcykler
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Programstyrning fér visning och avstangning av métresultatbilder

Med programstyrningen MRD "Visa méatresultat" kan programmerade anrop av
matresultatbilder enkelt aktiveras eller avaktiveras. For detta kravs inga andringar i
programmet!

Programstyrningen MRD styr alla anrop av matbildresultat, oavsett om dessa verkstalls via
CYCLE150-anrop eller via programmering av settingdatum 55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY i programmet.

2.14.3 Protokollera
2.14.3.1 Allmant
Funktion

Foérutsattningar

e Standardprotokoll
Utmatning av matresultat fran automatiska méatcykler till protokollfil.
Varje matvariant i standardmatcyklerna har tillordnats ett fast standardprotokoll fér innehall.
Detta motsvarar matresultatbildens innehall pa bildskarmen. Inmatade uppgifter éver
anvandaren till protokollinnehallet &r inte nddvéandigt.

® Anvéandarprotokoll
Utmatning av anvandarrelevanta data som separat protokoll eller som komplement till
méatprotokollet.
Gestaltning av innehall och format aligger uteslutande anvandaren. For detta star ett
fordefinierat variabelfalt till fdrfogande, som tar upp protokollinnehallet.

Det ar mojligt att protokollera pa externa medier, som lokala enheter, USB eller i
detaljprogramminnet, om sadana finns. Utmatningen av protokollet kan géras som formaterad
text eller i tabellformat (spaltskiljetecken ";") fér vidarebearbetning i tabellberdkningsprogram.

Om protokollering utfors pa externa medier, som USB eller natverksenheter, ar optionen "EES"
erforderlig (se "ldrifttagningshandbok SINUMERIK Operate (IM9)").

Innehall i ett standardprotokoll

Matcykler

e Datum / tid (vid vilken protokollet skrevs ut), protokollnamn med stkvag
e Matvariant

e \Viktigaste inmatningsvarden (som matades in i masken fére matningen)
e Korrigeringsmal

e Bodrvarden, matvarden och differenser

Det protokolleras sa manga stallen efter komma som det visas pa bildskdrmen. Begreppen
och axelbeteckningar motsvarar ocksa de som visas pa bildskdrmen — dock utskrivna (utan
forkortningar). Mattenheten mm/inch rattar sig efter det under matningen aktiva matsystemet.
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2.14.3.2

Funktion

Styrcykel CYCLE150

Aktiveringen av funktionen Protokollera sker genom enkel programmering av cykel-anropet
CYCLE150. Resultatindikering och protokollera kan valjas separat och styras oberoende av
varandra. Parametrar i CYCLE150 verkar modalt till programsilut eller reset resp. till ett férnyat
cykelanrop.

Tillvagagangssatt

Protokollera kopplas till och fran programstyrt med lamplig parametrering av CYCLE150. Den
ska programmeras en gang i bérjan av matprogrammet. Endast vid andring av
inmatningsparametrarna ar en férnyad programmering nédvandig fore respektive
matcykelanrop. Med programslut (Kanal-RESET) sker frankopplingen av funktionerna
automatiskt, den maste inte explicit programmeras.

Det detaljprogram resp. Shop Mill-program som ska bearbetas har lagts till och befinner sig i
editorn.

g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke" eller
operat "Méata verktyg"
Mat- 2. Tryck ner funktionstangenten "Matresultat". Inmatnings-
resultat fonstret "Matresultat" dppnas
O 3. Gor det 6nskade valet i toggelfalten (se nedanstaende ta-
bell)

Formularet innehaller ett urvalsfalt for fran- och tillkoppling av matresultatbild med
toggeltillstanden "fran"/"till". Dessutom innehaller det ett urvalsfalt for fran- och tillkoppling av
protokoll med toggeltillstanden "fran"/"till"/"senaste matning".

Om bada urvalsfalten har toggeltillstand "fran”, ddljs alla efterfoljande inmatningsfalt fér de
olika funktionerna.

Parametrar
Parametrar Beskrivning
Matresultatbild fran / till

Indikeringsmode

autom. 8 s/NC-start/vid larm

Protokoll

Protokolltyp

Standardprotokoll / anvandarprotokoll

Protokollformat
(vid standard)

Textformat / tabellformat
(filandelse TXT / CSV)

Protokolldata

ny / 1agga till

Lagringsplats for protokoll | Katalog / som detaljprogram / variabel

Namn protokollfil

Filtyp installd enligt val protokollformat

60
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Protokoliformat

Protokolldata
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Den befintliga infrastrukturen fér protokolleringen av matresultaten ska goéras tillganglig fér
anvandaren pa samma gang for egna andamal - utmatning av anvandarprotokollen. Darfoér
skiljer man mellan standardprotokoll och anvandarprotokoll.

Standardprotokoll kan matas ut i tva olika protokollformat, som textformat eller som
tabellformat. Textformat stoder sig pa framstallningen av matresultaten pa bildskarmen.
Tabellformatet &r ett utmatningsformat, som kan importeras fran Excel (eller andra
tabellprogram). Darmed mojliggérs en statistisk vidarebearbetning av matresultatprotokollen.

Urvalet textformat/tabellformat finns det endast fér standardprotokoll. Vid anvandarprotokoll
ar anvandaren sjalv ansvarig for formateringen, dvs. urvalsfaltet déljs vid anvandarprotokollet.

Protokollfilen kan anlaggas ny eller skrivas vidare. Det valjs via protokolldata "ny“ och "lagga
till“. Vid fil "ny“ raderas en befintlig fil med samma namn och laggs till ny genom
protokolleringen.

Lagringsplats fér protokoll

Matcykler

For protokollagringsplatsen kan sékvagen anges explicit eller implicit, dvs. det finns
valmdjligheterna "Katalog", "Som detaljprogram” eller "Variabel".

Vid "Som detaljprogram* faststélls automatiskt sékvagen fér det 6verordnade NC-programmet
av protokollercyklerna och protokollfilen sparas dit. Den féljande inmatningsrutan for sdkvagen
ddljs. Vid "Katalog® finns det en extra inmatningsruta, i vilken sékvagen fors in. S6kvagen
maste inte matas in, utan kan véljas via en dialog, som 6ppnas av den extra VSK1 "Vilja
katalog®.

Vid "Variabel" matas namnet for variabeln in i det féljande faltet. Via denna variabel
programmeras sedan namnet fér protokollfilen. En sdékvagsuppgift ar darvid maéjlig men inte
nddvandig. Protokollfilen ligger sedan i samma sékvag som det dverordnade NC-programmet.
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L
END
Mitresultathild
; : X180.123 |8
X180.123
Linje
Girkel
Bild 2-13

Matresultat

Matresultatbild fran
Protokoll till
Protokolttyp
Standardprotokoll
Protokoliformat
Textformat
Protokolldata ny
Protokollmapp
Katalog
JING/MPEDIR

Namn pa protokolifil
MENS_PROTOCOL

Mt I Mt
— pperat verktyg

Tilltrade till urvalsdialog for protokollagringsplats

THT

08.04.15
89:46

Aubrott

«I

Acceptera

Funktionstangenten "Valja katalog" visas endast nar "Katalog* har stallts in i urvalsrutan for

protokollagringsplats.

Matcykler
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—»> 08.84.15
|| 16
NG/WKS/BBBB,;BBBE Mitresultat

P Mitresultathild fran
END |
o Ny
katalog
Ualj katalog
= E3NC-data I
| @ £ Operat B7.84.15 11:51:87 ik
= = Huvudprogram B7.84.15 11:46:54
" [ G6BE.MPF 97 87.84.15 11:46:53 I
. B £ Subprogram B7.84.15 11:46:55
B 176 722
- ousB —
|
ME/Huvudprogram Fritt: 2.4 M|
x
Aubrott
v
0K

Bild 2-14  Urvalsdialog fér protokollagringsplats

Alla i programmanager befintliga enheter och sékvagar kan véljas.
® |okal enhet

® NC-data (detaljprogramminne)

e Natverksenhet(er), om anslutna

® USB (i forekommande fall)

| dialogen kan endast en stkvag eller ocksa en befintlig fil valjas.

Valjs endast en sokvag, sa overfors valet med den kompletta sokvagen till masken med
funktionstangenten Acceptera, men kan annu andras. Namnet for protokollfilen matas in. Valjs
en fil, éverfors fullstandig sékvag och filnamn till masken, men kan annu &ndras.

Alternativt ar det mdjlig att mata in lagringsplatsen.
Exempel pa vald lagringsplats:

1. NC-data -> Arbetsstycke -> Arbetsstycke "Protokoll®
/INC:/WKS.DIR/PROTOKOLLE.WPD

2. Natverksenhet protokoll
//d:/Protokolle

3. USB -> Matcykler_Protokoll
//USB:/01/Messzyklen_Protokolle

Matcykler
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Namn protokollfil

Filtyp

2.14.3.3

Funktion

Férutsattning

Namnet pa protokollfilen kan valjas fritt. Det maste folja reglerna fér programnamn i NC resp.
for filnamn vid skrivning pa externa enheter.

Foljande filtyper stdds:

e Textfil - TXT-typ

e Tabellformat — CSV-typ

Dessa filtyper ar beroende av vilket protokollformat som valts.

Filtypen kan inte &ndras, den visas bara.

Protokoll "Sista méatning"

Funktionen "Protokollera sista matning" programmeras genom att protokollercykeln
CYCLE150 ropas upp en gang. Det sker da ingen matning, utan de varden som annu finns i
matcyklernas resultatparameter (GUD-variabel) fran den senaste matningen anvands och
endast en undercykel for protokollering anropas. Funktionen behdvs endast nar protokoll varit
frankopplat under matning.

Utmatningen av ett standardprotokoll ar endast mojligt nar en matcykel dessférinnan var aktiv
i automatdrift.

Tillvagagangssatt

64

Ett detaljprogram for protokollering "Sista matning“ har lagts till och befinner sig i editorn.

Protokoll sista métningen 1. Valj i inmatningsrutan protokoll "Sista matning"

2. Fa fram ytterligare parametrar enligt ovan

v 3. Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”. | editorn visas
Acceptera det alstrade cykelanropet.
Programmeringsexempel:

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

Matcykler
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2.14.3.4 Standardprotokoll

Funktion

Standardprotokoll utgor resultaten fran matcykler i en dversiktlig protokollstruktur. Utmatning
ar mojlig i text- eller tabellformat. Innehall och struktur ar fordefinierade.

Férutsattning

Standardprotokoll &r méjliga endast i férbindelse med matcykelanrop.

Protokollinnehall

Protokollen skapas generellt med fasta engelska texter. (Matresultatbilderna visas pa det sprak
som ar installt fér Operate.)

Matcyklernas protokoll har foljande strukturering och innehall:

e Huvudblock - protokollhuvud

Datum / tid (vid vilken protokollet upprattades)

Namn och sokvag for protokollfilen

Namn pa det detaljprogram, fran vilket matfunktionen anropades

Arbetsstycksnummer
e Vardeblock - resultat per matpunkt

— Nr pa matpunkten, matvariant enligt programmering, tid fér matningen
Matvariant som text (t.ex. "1 Hole®)

— Uppgifter till korrigeringsmalet antingen
endast mata (measure only) — ingen korrigering — eller
for matvarianter med NV-korrigering: Uppgift for korrigerad NV, korrigeringsmal (NV /
finférflyttning) — eller
for matvarianter med verktygskompensering: Verktygsnamn, D-nummer, verktygstyp,
korrigeringsmal (langd/radie, geometri/slitage)

— Borvarden (Setpoint), matvarden (Measured), differenser (Difference) med uppgift av
respektive axelnamn eller matobjekt (t.ex. "Diameter”) och mattenheten

Tillvagagangssatt

Anrop av styrcykeln CYCLE150 star alltid i programmets borjan. Darefter programmeras
respektive matcykelanrop. Blir en avvikande parametrering av CYCLE150 nédvandig, ska
denna pa nytt anropas vid motsvarande stélle i programmet.

Programmeringsexempel

N10 G54
N20 T710 D1 M6 ; Matprobeanrop
; Positionering osv.

Matcykler
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N50 CYCLE150(10,1001, "MESSPROT.TXT") ; Koppla till protokoller-
ing

N60 ; 1:a métning

cyCcLess%97(¢109,1,1,10,1,5,0,45,0,0,0,5,5,5,10,10,10,

OI 1! 14 OI )

; Positionering osv.
N90 ; 2:a matning
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)

. ; Positionering osv.
N120 ; 3:e matning
CYCLE998(100105,10004,0,1,1,1,,1,5,201,1,10,,,,,1,

1)

N140 M30

Protokoll i tabellformat

21435

Funktion

66

I inmatningsmasken till CYCLE150 ska under "Protokollformat” valet "Tabellformat® géras.
Detta format kan importeras i kalkyleringsprogram for tabeller och bearbetas vidare.

"Tabellformatet" ar definierat genom foljande default-instaliningar:

Separering av datafalt: Semikolon
Decimaltecken: Komma
Datumsformat: yyyy-MM-dd

Antal stallen efter komma: som pa bildskarmen
Format tid: hh:mm:ss

Ett protokoll i tabellformat innehaller samma informationer som i textformat. For statistisk
utvardering av matrader kraver dessa protokoll en motsvarande efterbearbetning i respektive
kalkyleringsprogram.

Anvéndarprotokoll

Funktionen stdder sig pa att anvandaren sjalv fritt definierar innehallet i sina protokollrader och
deponerar i ett falt med stringvariabler (stringlangd 200).

Genom anrop av en ny cykel CYCLE160 protokolleras innehallet i detta stringfalt.
Protokolleringen bérjar alltid vid faltdindex 0 och det protokolleras tills en tom string (dvs.
stringlangd 0) hittas.

Foér enkla anvandningar ar ett NCK-globalt falt med stringvariabler férdefinierat i blocket PGUD:
DEF NCK STRING[200] S_PROTTXT[10]

Dvs. 10 rader kan genast protokolleras.

Matcykler
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Skulle det inte racka, kan av anvandaren alternativt i ett eget GUD-block (t.ex. MGUD eller
UGUD) ett andra stringfalt med det férdefinierade namnet S_USERTXT[n] med godtycklig
langd anlaggas:

DEF NCK STRING[200] S_USERTXT[n]

Protokolleringsfunktionen kontrollerar att detta falt S_USERTXT existerar. Nar det finns,
protokolleras innehallet i detta falt, nar det inte finns, innehallet i S_PROTTXT.

Vid det stalle i programmet, dar CYCLE160 anropas, gérs protokolleringen enligt det av
CYCLE150-anropet instéllda protokolleringsmalet — precis som vid protokollering av
matresultaten.

Med denna funktion ar det maojligt, bade att mata ut ett komplett anvandarspecifikt protokoll
(utan referens till matningen) eller lagga till ytterligare rader i standardprotokoll.

Ska ytterligare rader i standardprotokoll i tabellformat skrivas, maste anvandaren sjalv sérja
for spaltformateringen i denna string (infoga skiljetecken ";" ).

Tillvdgagangssatt

Matcykler

| inmatningsmasken till CYCLE150 for protokollstyrning valjs "Anvandarprotokoll".

Det finns ingen skillnad mellan textformat och tabellformat — anvandaren bestdmmer innehallet
sjalv. Den motsvarande urvalsrutan déljs vid anvandarprotokoll.

Matas sokvagen in sker det med samma dialog som vid standardprotokoll.

3 05.04.15
29: 4]
Matresultat
P Matresultatbild fran
EMD
Matresultathild Protokoll till
. Protokolttyp
108,123 E Anvindarprotokoll —
nnmnEnan Protokolldata ny _
Protokollmapp
som detaljprogram
I
Namn pa protokollfil
- MEAS_PROTOCOL T
I
x
Aubrott
I
v
> | Acceptera
Linje Mat !I Mat
Cirkel — pperat verkiug

Bild 2-15  Inmatningsmask anvandarprotokoll
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| detaljprogrammet ska féljande skrivas:

® CYCLE150-anrop fér tillkoppling av anvandarprotokollet

e Tillordning av protokollinnehallet till de férdefinierade stringvariablerna

® CYCLE160 for utmatning av protokollinnehallet

CYCLE160 har ingen overforingsparameter. Anvandaren maste sjalv programmera den utan

inmatningsmask.

Fritt definierbart anvandarprotokoll

Programmeringsexempel:

N50 CYCLE150 (10,1111, ; Protokollera TILL

“MY PROT.TXT“)

N51 S USERTXT[O]=REP("") ; Radera falt gamla data

N52 S USERTXT[0]="MASCHINE: ; Sammanstalla protokollinnehall
ABC 12345"

N53 S USERTXT[1]="LOGFILE KOMPENSATIONSDATEN"

N54 S USERTXT[2]=" " ; Programmering tom rad: 1 x blank
N55 S USERTXT[3]="WERT1l = "<<R101l

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

N60 CYCLE160 ; Skriva anvandarprotokoll

M30
Protokollutdrag:
MASCHINE: ABC 12345

LOGFILE KOMPENSATIONSDATEN

WERT1 = 123.456
WERT2 = 789.333
Forklaringar:
® N50 ... Protokollera kopplas till
— Mal: i samma sokvag som det anropande programmet
— Protokollet skrivs vidare
— Protokolltyp: Anvandarprotokoll
— Protokollera i lage "till"
® N52 - N56 Protokollinnehall
® NG60 ... CYCLE160-anrop: nu skrivs data

e Varde 1 och varde 2 aterspeglar innehallet i R-parametern R101 och R102 vid tidpunkten
for utmatningen av protokoll.

Matcykler
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Standardprotokoll med extra anvandardata

Matcykler

Programmeringsexempel:

N50 CYCLE150(10,1001,..) : Protokollera TILL, skriva huvud
N51 S PROTTXT[O]=REP("") ; Radera falt gamla data

N52 S PROTTXT[0]="BOHRUNG DM 20H7"; Beskriva anvandardata

N53 S PROTTXT[1]="GROESSTMASS:

20.021"

N54 S PROTTXT[2]="KLEINSTMASS:

20.000"

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

N60 CYCLE160 ; Skriva anvandardata i protokollet

T="3D TASTER FR" D1 M6
GO X0 YO 25

N70 CYCLE977(201,,4000001,1,24,,,2,8,0,1,1,,,1,n ll,,
0,1.01,1.01,-1.01,0.34,1,0,,1,1)

M30

Protokollutdrag:

*kkkkkkkhhdkhdkk *% *kkkkkkhhhhhhdkkk *% *kkkkkkkhhhdkhhkkk *% *kkkkkkhhhhdkdkdkhk *% *%

Date : 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

kkkhkkkkhkkkkhhkhhhkhkhkhkhkhhhhhhhhhkkhhhkkhhhkhhhkhkhkhkhkhkhhhhhhhhhhkkhhhkkhhhkhkhkhkhkhkhkkhkkkkkkkk

BOHRUNG DM 20H7
GROESSTMASS:20.021
KLEINSTMASS:20.000

SPINDELTEMPERATUR:68.7 GRD

1 0977 / 101 Time: 11:58:10
Results measure: 1 Hole / CYCLES77

Correction into: Work offset, Coarse

G508

Coarse [mm] Rotation [deg]
X -0.0200 0.0000
Y 0.0300 45.0000
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2.14.3.6

Z -0.0128 0.0000

Results: Setpoint Measured Difference

X 12.9900 12.9700 -0.0200 mm
Y 7.5000 7.5300 0.0300 mm
Diameter 24.0000 23.8400 -0.1600 mm

Indikering av ett anvéndarprotokoll i form av en méatresultatbild

Ett anvandarprotokoll indikeras i form av en matresultatbild pa bildskdrmen, nar féljande villkor
ar uppfyllda:

e CYCE150: Matresultatbild "till"
— Protokolltyp "Anvandarprotokoll" ELLER
— Protokoll "fran"

® Anrop av CYCLE160
Vid val av protokoll "sista matning" ska CYCLE160 inte anropas!

Nar "MRD" ar aktiverat via programstyrningen, visas innehallet i variabelfaltet "S_PROTTXT"
eller "S_USERTXT" i form av en matresultatbild. Innehallet i resultatbilden motsvarar det i
protokollet. Fortsattning av programmet sker med "Start" eller "automatiskt" beroende pa valet
i CYCLE150. Vid protokoll "fran" visas endast resultatbilden. Indikeringsmode "vid larm" verkar
endast i matcykler.

Programmeringsexempel 1

70

Ska anvandarprotokollrader matas ut med samma spaltuppdelning som ett standardprotokoll
i textformat, kan formatbeskrivningen évertas fran GUD-variblerna _PROTVAL[35],[36]. Under
anvandning av kodordet "SPRINT" ska sedan programmeras pa féljande satt:

% N TEST 3.MPF

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

S_PROTTXT[O0]=REP("",10)

S _PROTTXT[0]="SPRINT ( PROTVAL[35],'"'Axis'"', '"'Setpoint'"', '"'Measu
rd'"', '"'Differencel"l, l"lUnitl"l)"

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

Forklaring

| standard matprotokollet sker utmatningen av matvardena radvis uppdelat i 5 standardspalter.
Formatstringen ar den formateringsforeskrift som ska anvandas pa vardena, som alla atskiljs
av komma, for var och en av dessa spalter.

Matcykler
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_PROTVAL[35] = formatstring for gestaltning av spaltdverskrifterna (endast text)
_PROTVAL[36] = formatstring fér gestaltning av spaltinnehallet (text, varden)
S_TXTI[3] = langdmattenhet i det aktiva systemet (mm eller inch)

Borjan och slut pa stringen ska kannetecknas med " ("...") inklusive kodordet SPRINT.
Innehaller respektive spalt endast text, sa ska string-kdnnetecknet sattas inom
anféringstecken (t. ex.: * “ ‘NAME" “ ).

Programmeringsexempel 2

Vid anrop av CYCLE150 med funktionen "sista matning" protokolleras och visas det aktuella
innehallet i variabelfaltet (ndr MRD aktiv).

\¢

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

2.14.3.7 Beteende vid sdkning, simulering och vid flera kanaler

Blocksékning

Genomarbetas i blockstkning ett cykelanrop for Protokollera "Till“ sa sparas detta tillstand.
Efterfoliande matcykelanrop, som fortfarande kors i sékningsmode, protokolleras inte
(eftersom ju inte heller nagra matresultat foreligger). Fran programstart efter det sékmalet
uppnatts protokolleras.

Likasa sparas tillstandet vid cykelanrop for Protokollera "Fran® i s6kning och fran
programstarten protokolleras sedan inte.

Simulering
| simuleringen av Operate galler féljande beteende:
Program med anrop av protokollerfunktionen ar forloppsdugliga, men inga protokoll upprattas.

Matcykler levererar i simuleringen inga matresultat, utan visar endast forflyttningsrorelserna
till matpunkterna — pa sa sétt finns det ingenting att protokollera.

Flera kanaler
Matprogram med Protokollera kan principiellt kéras i tva kanaler.

Anvandaren maste dock sorja for att mat- och protokollerfunktioner forloper efter varandra fran
kanal till kanal och inte ager rum samtidigt. Det galler &ven fér anvandarprotokoll.

Matcykler
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Matvarianter

3.1

3.1.1

Allmanna férutsattningar

Oversikt éver matcyklerna

Funktion hos matcykler

Den féljande tabellen beskriver alla matcykelfunktioner fér teknologierna svarva och frasa.

Tabell 3-1 Matcykler
Matcykel Beskrivning Métvarianter
CYCLE973 2 | Med denna matcykel kan en arbetstycksmatprobe kalibre- | ¢ Anpassning métprobe - langd
ras vid en yta pa arbetsstycket eller i ett spar. e Anpassning métprobe - radie vid yta
e Anpassning matprobe - matprobe i spar
CYCLE974 2 | Med denna matcykel kan arbetsstycksnollpunkten i den val- | ¢ Matning svarva - framkant
da métaxeln eller en verktygskompensering bestdmmas e Matning svarva - inre diameter
med 1-punkts matning.
® Maéatning svarva - yttre diameter
CYCLE994 2 | Med denna matcykel kan arbetsstycksnollpunkten iden val- | ¢ Matning svarva - inre diameter
da mataxeln bestéammas med 2-punkts matning. Dartill upp- | o Métning svarva - yttre diameter
sOks efter varandra automatiskt tva matpunkter som ligger
mittemot varandra pa diametern.
CYCLE976 Med denna méatcykel kan en arbetsstycksmétprobe i en ka- | ®  Anpassning méatprobe - 1angd vid yta
librering resp. vid en kalibreringskula kalibreras fullstéandigt | o Anpassning métprobe - radie i ring
i arbetsplanet eller vid en kant fér en bestamd axel och rikt-
ning. ® Anpassning métprobe - radie vid kant
® Anpassning matprobe - anpassning vid
kula
CYCLE961 Med denna méatcykel kan laget for ett arbetsstyckshorn (inre | @ Horn - ratvinkligt horn
eller ytire) besttammas och anvandas som nollpunktsforflytt- | o Harn - valfritt hérn
ning.
CYCLE977 Med denna matcykel kan medelpunkten i planet samt bred- | ® Kant avstand - spar
den resp. diametern bestdmmas. e Kant avstand - list
e Hal - fyrkantficka
e Hal-1hal
® Tapp - fyrkanttapp
® Tapp - 1 cirkeltapp
CYCLE978 Med denna matcykel kan positionen for en kant i arbets- e Kant avstand - satta kant
styckskoordinatsystemet matas.
CYCLE979 Med denna métcykel kan medelpunkten i planet och radien | ¢ Hal - inre cirkelsegment
for cirkelsegment métas. e Tapp - yttre cirkelsegment
Matcykler
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brobe och méatningen av svarv-, borr-, och frasverktyg pa
svarvmaskiner goras.

Métcykel Beskrivning Métvarianter

CYCLE995 Med denna matcykel kan vinklingen for spindeln pa en verk- | ® 3D - vinkelavvikelse spindel
tygsmaskin matas.

CYCLE996 Med denna matcykel kan transformationsrelevanta data for | @ 3D - kinematik
kinematiska transformationer med ingaende roterande ax-
lar bestdmmas.

CYCLE997 Med denna matcykel kan medelpunkt och diameter féren | e 3D - kula
kula bestammas. Dessutom kan medelpunkterna for tre for- | ¢ = 315 _ 3 1 jor
delade kulor matas. Det genom de tre kulmedelpunkterna
bildade planets vinkellage, relaterat till arbetsplanet i ar-
betsstyckskoordinatsystemet, bestdms.

CYCLE998 Med denna matcykel kan vinkellaget for en yta (plan) rela- | ® Kant avstand - rikta upp kant
terat till arbetsplanet och vinkeln fran kanter i arbetsstyck- | o 3D - rikta upp plan
skoordinatsystemet bestdmmas.

CYCLE971" | Med denna matcykel kan kalibreringen av en verktygsmét- | ¢ Anpassning métprobe
probe och métningen av verktygslangden och/eller verk- o Mita verktyg
tygsradien for frasverktyg goras.

CYCLE982 2 | Med denna matcykel kan kalibreringen av en verktygsmét- | ¢ Anpassning métprobe

Svarvverktyg
Fras
Borr

" endast for teknologin frasa

2 endast for teknologin svarva

74
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3.1.2 Val av méatvarianter med funktionstangenter (svarva)

Nedan hittar du matvarianterna for teknologin svarvning som menytrad i programeditorn. |
framstallningen visas alla matvarianter som finns i styrningen. Pa en konkret anladggning kan
dock endast de steg véljas som ar mdjliga enligt den instéllda utvidgade teknologin.

Menytrad teknologi svarvning

= Mt - 5téll in -

Langd (CYCLE973) (Sida 212)

@ pperat matprobe Langd
Radius Radie till ytan (CYCLE973)
on face (Sida 85)
Kalibrera Anpassning i spar (CYCLE973)
i spar (Sida 88)
__ Framkant (CYCLE974) (Sida 92)
= Inre diameter (CYCLE974, CYC-
[— LE994) (Sida 95)
I Yttre diameter (CYCLE974, CYC-
LE994) (Sida 99)
PI Mt - Still in Anpassning méatprobe (CYC-
verkt. matprobe LE982) (Sida 253)
Turning Svarvverktyg (CYCLE982)
tool (Sida 259)
Drill Borr (CYCLE982) (Sida 270)

De féljande funktionstangenterna visas endast nar utvidgad teknologi "Fréasning” ar installd
(kanalspecifikt MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2).

- Mit - Still in - Linad Langd till kanten (CYCLE976)
@ pperat matprobe ang (Sida 112)
Radie Radie i ring (CYCLE976)
i ring (Sida 112)
Radie mot Radie till kanten (CYCLE976)
kant (Sida 116)
Kalibrera Anpassning till kula (CYCLE976)
motkula . (Sida 124)
Matning = Inre diameter (CYCLE974, CYC-
suaruning — LE994) (Sida 95)

Matcykler
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Sétta kant (CYCLE978) (Sida 128)

Upprikta kant (CYCLE998)
(Sida 134)

Spar (CYCLE977) (Sida 140)

List (CYCLE977) (Sida 146)

Rétvinkligt hérn (CYCLE961)
(Sida 151)

Valfritt hérn (CYCLE961)
(Sida 156)

Fyrkantficka (CYCLE977)
(Sida 162)

1 hal (CYCLE977) (Sida 167)

Cirkelsegment inre (CYCLE979)
(Sida 172)

Fyrkanttapp (CYCLE977)
(Sida 177)

1 cirkeltapp (CYCLE977)
(Sida 183)

Cirkelsegment yttre (CYCLE979)
(Sida 188)

Upprikta plan (CYCLE998)

(Sida 193)

Funktionstangenten "3D" visas nar
i det allmanna SD 54760
$SNS_MEA_FUNC-
TION_MASK_PIECE bit1 = 1 har
stallts in.

Kula (CYCLE997) (Sida 198)
3 kulor (CYCLE997) (Sida 203)

Vinkelavvikelse spindel (CYC-
LE995) (Sida 208)

Funktionstangenten "Vinkelavvi-
kelse spindel" visas endast i G-kod-
programmet.

Matcykler
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PI Mat - Milling
verkt. tool

Se aven

Ri=

Anpassning matprobe - langd (CYCLE973) (Sida 82)

Mata arbetsstycke pa maskin med kombinerad teknologi (Sida 248)

Matcykler
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3D-kinematik (CYCLE996)

(Sida 212)

Funktionstangenten "Kinematik" vi-
sas endast i G-kodprogrammet nar
optionen "Mata kinematik" har
stéllts in.

Fras (CYCLE982) (Sida 263)
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3.1 Allménna forutséttningar

3.1.3 Val av méatvarianter med funktionstangenter (frasa)

Nedan hittar du matvarianter for teknologin frésning som menytrad i programeditorn.

| framstallningen visas alla matvarianter som finns i styrningen. Pa en konkret anlaggning kan
dock endast de steg véljas som ar mdjliga enligt den instéllda utvidgade teknologin.

Menytrad teknologi frasning

@ Mat
operat

78

Stall in

matprobe

Kant
avstand

Horn

Hal

Tapp

Langd
Radie
i ring

Radie mot
kant

Kalibrera
mot kula

B E R

@ @ B D

o o'n}

Langd (CYCLE976)

Radie i ring (CYCLE976)
(Sida 112)

Radie till kanten (CYCLE976)
(Sida 116)

Anpassning till kula (CYCLE976)
(Sida 124)

Sétta kant (CYCLE978) (Sida 128)

Upprikta kant (CYCLE998)
(Sida 134)

Spar (CYCLE977) (Sida 140)

List (CYCLEQ77) (Sida 146)

Rétvinkligt hérn (CYCLE961)
(Sida 151)

Valfritt hérn (CYCLE961)
(Sida 156)

Fyrkantficka (CYCLE977)
(Sida 162)

1 hal (CYCLE977) (Sida 167)

Cirkelsegment inre (CYCLE979)
(Sida 172)

Fyrkanttapp (CYCLE977)
(Sida 177)

1 cirkeltapp (CYCLE977)
(Sida 183)

Cirkelsegment yttre (CYCLE979)
(Sida 188)

Matcykler
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Se aven

Matcykler

3.1 Allménna forutséttningar

Funktions- - Upprikta plan (CYCLE998)
tangenten o ﬁ (Sida 193)
"3D" visas,
nar i allman-
na SD 54760
$SNS_MEA_
FUNC-
TION_MASK
_PIECE bit1
arinstalld = 1.
"‘T)" Kula (CYCLE997) (Sida 198)
W 3 kulor (CYCLE997) (Sida 203)
I Vinkelavvikelse spindel (CYC-
2 LE995) (Sida 208)
Funktionstangenten "Vinkelavvi-
kelse spindel" visas endast i G-
kodprogrammet.
3D - kinematik (CYLE996)
‘ ? (Sida 212)
Funktionstangenten "Kinematik"
visas endast i G-kodprogrammet
nar optionen "Mata kinematik" har
stallts in.
!I Mat - Still in Anpassning matprobe (CYC-
uerkt. matprobe LEQ71) (Sida 279)
Milling Fras eller borr (CYCLE971)
tool (Sida 285)
Drill Fras eller borr (CYCLE971)
(Sida 285)

De féljande funktionstangenterna visas endast nar utvidgad teknologi "Svarva” ar installd
(kanalspecifikt MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1).

!I Mit - Turning Svarvverktyg (CYCLE982)
verkt. tool (Sida 259)

Anpassning matprobe - anpassning i spar (CYCLE973) (Sida 88)
Matning svarva - framkant (CYCLE974) (Sida 92)

Matning svarva - inre diameter (CYCLE974, CYCLE994) (Sida 95)
Matning svarva - yttre diameter (CYCLE974, CYCLE994) (Sida 99)
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3.14

Definition

Anrop

Matvarianter

80

Resultatparametrar

Resultatparametrar &r matresultat som stallts i ordning av méatcyklerna.

Parameter Typ Betydelse
_OVR[] REAL Resultatparameter - reellt tal:

Borvarden, arvarden, differenser, korrigeringsvarden, bl. a.
_OVI[] INTEGER Resultatparameter - heltalig

Resultatparametrarna till matcyklerna ar lagrade i de kanalspecifika anvandarvariablerna.
Dessa kan du anropa fran mandveromradet pa féljande satt:

l_l,gl 1. Tryck pa funktionstangenten "Parameter”.
Parameter
Anvand. 3. Tryck pa funktionstangenten "Anvandarvariabel".
variahlo | fonstret "Kanalspecifika anvandarvariabler" visas resultatparamet-

rarna _OVR[] och _OVI[].

Kanal 2. Tryck pa funktionstangenten "Kanal GUD".
GUD

Mark

Om inte bara SGUD-variabler finns tillgangliga, maste du trycka pa funktionstangenten "GUD-
urval" och valja "SGUD".

Vilka resultatparametrar som matas ut av méatcyklerna ar beskrivet i de enskilda
matvarianterna.

Nagra matvarianter levererar vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp.
korrigering i NV extra resultatparametrar, se kapitel Extra resultatparametrar (Sida 338).

Matcykler
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3.2 Méta arbetsstycke (svarva)

3.2 Mata arbetsstycke (svarva)

3.2.1 Allmant

De foljande matcyklerna ar avsedda for anvandning pa svarvmaskiner.

Mark
Spindel
Spindelkommandon hanfér sig i matcyklerna alltid till den aktiva masterspindeln i styrningen.

Vid anvandning av matcyklerna pa maskiner med flera spindlar ska den ifrdagavarande spindeln
definieras fére cykelanrop som masterspindel.

Mark

Exakt méatning fordrar en under métvillkoren kalibrerad matprobe dvs. arbetsplan och
mathastigheten vid matning och kalibrering stdmmer 6verens.

Vid anvandning av méatproben i spindeln for drivna verktyg ska ocksa spindelns uppriktning
beaktas. Avvikelser kan leda till méatfel.

Litteratur: /PG/ Programmeringshandbok SINUMERIK 840D sl / 828D Grunder

Diameterprogrammering, mattsystem
Méatcyklerna under svarva arbetar med det aktuella planet G18.

Vérdeuppgifter for planaxeln (X) i matcyklerna under svarva gors i diametern (DIAMON).
Matcyklerna under svarva (CYCLE973, CYCLE974och CYCLE994) arbetar internt ocksa med
aktiv diameterprogrammering (DIAMON).

Mattsystemet (grundsystem) for maskinen och arbetsstycket kan vara olika.
Vid matning av arbetsstycket i INCH pa en metrisk maskin ska G-kommandot G700 anvandas.
Vid matning av arbetsstycket i mm péa en "INCH"- maskin ska G-kommandot G710 anvandas.

Informationer till matning i férbindelse med en 3:e axel se Kapitel Utvidgad métning
(Sida 105).

Mark

En korrespondens-/ tillordningslista for de anvanda matcykelparametrarna, maskin- och
settingdata betraffande matcykelversionerna 7.5, 2.6 och 4.4 finns i bilagan Andringar fran
cykelversion SW4.4 (Sida 341)!

Matcykler
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3.2.2 Anpasshing métprobe - langd (CYCLE973)

Funktion

Matprincip

Férutsattningar

Galler endast pa svarvmaskin utan teknologin frasa.

Med denna méatvariant kan en arbetsstycksmatprobe med skarlagen SL=5 till 8 anpassas fill
en kand yta (arbetsstycksrelaterad). Darmed faststélls triggerpunkterna fér matproben.

Som option kan via parametern "Anpassa verktygslangd" den verkliga ldngden foras in i
verktygskompenseringsminnet.

De faststallda kopplingspositionerna for arbetsstycksmatproben i en axel laggs till respektive
matprobeldngd. Den berdknade triggerpunkten faststélls i motsvarande axel och axelriktning
och fors in i det valda datablocket fér anpassning (kalibrerdatafalt) till arbetsstycksmatproben.

Matproben aker i matriktningen till kalibrerytan (t.ex. arbetsstycke).

X

Z0
DFA
T _H:\.
O
>
A
—

Bild 3-1  Anpassning: Langd till yta (CYCLE973),exempel G18, SL=7

e Ytan maste ligga axelparallellt till en axel i arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS).
e Kalibrerytan maste ha en lag ojamnhet.

® Arbetsstycksmatproben anropas som verktyg med verktygskompensering.

® Som matprobetyp ska 580 bestammas.

® Anpassningen av matprobelangden utgér ingen verktygsmatning. Avvikelsen i den
fysikaliska matprobelangden fran vardena i verktygsdata, maste vara mindre an 5 mm /
0.2 inch.

Utgangsposition fére méatningen

82

Matproben ska positioneras mittemot kalibreringsytan.

Matcykler
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Position efter matcykelslut

Matproben star pa avstandet for den valda méatvagen (DFA) mittemot kalibrerytan.

Se aven

Mata arbetsstycke pa maskin med kombinerad teknologi (Sida 248)

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
-« Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
a pperat
Still in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
T 3. Tryck ner funktionstangenten "Langd".
Inmatningsfonstret "Anpassning: Langd till ytan" dppnas.
Parameter
G-kodprogram ShopTurn-program
Parameter | Beskrivning Enhet Parameter | Beskrivning Enhet
QO Anpassningsdatablock (1 - 40) | - T Namn pa matproben -
F Anpassnings- och matmatning | Vag/min DL Skarnummer (1 - 9) -
1O Anpassningsdatablock (1 - 40) -
B Verktygsuppriktning med vridaxel | grader
o ~ (0 grader)
. 1 (90 grader)
® Vardeinmatning
F Anpassnings- och matmatning mm/min
CP Positioneringsvinkel for matomra- | grader
det
4 Startpunkt Z foér matningen mm
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet
Anpassa verktygs- | Anpassa matprobeldngd och triggerpunkt: -
langd e Ja

® Negj (endast anpassa triggerpunkt)
Matriktning O Mataxel (vid G18): -

o +/-Z

o +/-X
20/ X0 Referenspunkt Z / X (motsvarande métriktning) mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm

Mark

Vid den forsta kalibreringen ar matprobens datafalt fortfarande férbelagt med "0". Darfor ska

parametern TSA programmeras > radien fér matprobekulan for att undvika larmet
"Konfidensintervall éverskridet".

Lista éver resultatparametrar

84

Méatvarianten "Langd" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-2 Resultatparameter "Langd"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [4] Arvarde matprobekuldiameter mm
_OVR [5] Differens matprobekuldiameter mm
_OVR [8] Triggerpunkt minusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[10] Triggerpunkt plusriktning arvérde 1:a axeln i planet mm
_OVR[12] Triggerpunkt minusriktning &rvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR[14] Triggerpunkt plusriktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR[9] Triggerpunkt minusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[11] Triggerpunkt plusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[13] Triggerpunkt minusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR[15] Triggerpunkt plusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR [20] Lagesavvikelse 1:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [21] Lagesavvikelse 2:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] Konfidensintervall mm
_OVI [2] Matcykelnummer -
_OVI [5] Méatprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -
Matcykler
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3.2 Méta arbetsstycke (svarva)

3.23 Anpassnhing métprobe - radie vid yta (CYCLE973)

Funktion

Matprincip

Férutsattningar

Matcykler

Galler endast pa svarvmaskiner utan teknologin frasa.

Med denna méatvariant kan radien till en arbetsstycksmatprobe med skarlagen SL=5 till 8
anpassas till en yta. Darmed faststalls triggerpunkterna foér matproben.

Kalibrerytan ar arbetsstyckerelaterad. Det kan endast kalibreras i den valda axeln och
riktningen, som befinner sig vinkelratt till denna kalibreryta.

Den faststallda kopplingspositionen fér arbetsstycksméatproben i den parametrerade axeln och
riktningen laggs ihop med boérvardet for referensytan och darur faststalls den motsvarande
triggerpunkten.

Om inga larm kommer, fors triggervardet in i det valda anpassningsdatablocket till
arbetsstycksmaétproben.

Matproben aker i matriktningen till referensytan (t.ex. arbetsstycke).

Bild 3-2  Anpassning: Radie till yta (CYCLE973),exempel G18, SL=8

e Ytan maste ligga axelparallellt till en axel i arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS).
e Kalibrerytan maste ha en lag ojamnhet.
® Arbetsstycksmatproben anropas som verktyg med verktygskompensering.

® Som matprobetyp ska 580 bestammas.
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Utgangsposition fére méatningen

Matproben ska positioneras mittemot kalibreringsytan.

Position efter matcykelslut

Se aven

Matproben (kulradie) star pa matvagens avstand mittemot kalibrerytan.

Mata arbetsstycke pa maskin med kombinerad teknologi (Sida 248)

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
= Mt 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
8 pperat
Stall in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
Radius 3. Tryck ner funktionstangenten "Radie till yta".
o0 faca Inmatningsfénstret "Anpassning: Radie till yta" ppnas.
Parametrar
G-kodprogram ShopTurn-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
QO Anpassningsdatablock (1 - 40) | - T Namn pa méatproben -
F Anpassnings- och matmatning | Vag/min DO Skarnummer (1 - 9) -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
F Anpassnings- och matmatning | mm/min
BiL Verktygsuppriktning med vrida- | grader
xel
4 ~ (0 grader)
o 1 (90 grader)
e Vardeinmatning
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm
Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet
Maétriktning O Méataxel (vid matplan G18): -

o +/-Z

o +/-X
Z0/ X0 Referenspunkt Z / X (motsvarande métriktning) mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm

Mark

Vid den férsta kalibreringen ar matprobens datafalt fortfarande férbelagt med "0". Darfor ska
parametern TSA programmeras > radien fér matprobekulan for att undvika larmet
"Konfidensintervall 6verskridet".

Lista éver resultatparametrar

Matcykler

Matvarianten "Radie till yta" staller foljande resultatparametrar till forfogande:

Tabell 3-3 Resultatparametrar "Radie till yta"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [4] Arvérde matprobekuldiameter mm
_OVR [5] Differens matprobekuldiameter mm
_OVR [8] Triggerpunkt minusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[10] Triggerpunkt plusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[12] Triggerpunkt minusriktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR [14] Triggerpunkt plusriktning arvérde 2:a axeln i planet mm
_OVR[9] Triggerpunkt minusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[11] Triggerpunkt plusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[13] Triggerpunkt minusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR [15] Triggerpunkt plusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR [20] Lagesavvikelse 1:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [21] Lagesavvikelse 2:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] Konfidensintervall mm
_0VI [2] Matcykelnummer -
_OVI [5] Méatprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -
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3.2 Méta arbetsstycke (svarva)

3.24 Anpasshing méatprobe - anpassning i spar (CYCLE973)

Funktion

Matprincip

Férutsattningar

88

Galler endast pa svarvmaskiner utan teknologin frasa.

Med denna méatvariant kan en arbetsstycksmatprobe med skarlage SL=7 eller SL=8 i ett
referensspar anpassas maskinrelaterat i planets axlar. Med anpassningen kan antingen
matprobeldngden eller matprobekulradien bestdmmas.

Vid radiebestdmningen &r en anpassning i en riktning eller i mot varandra liggande riktningar
for en axel mojlig. Dessutom kan vid anpassningen i mot varandra liggande riktningar
matprobens lagesavvikelse (fel) och matprobekulans verksamma diameter faststallas.

De uppmatta kopplingspositionerna for arbetsstycksmatproben i de parametrerade axlarna
laggs ihop med de maskinrelaterade data for det valda kalibreringssparet och darur berdknas
triggerpunkterna i positiv och negativ riktning samt Iagesavvikelsen i denna axel och den
effektiva matprobekuldiametern. Triggerpunkterna hanfor sig alltid till mitten pa matprobekulan
(TCP).

Matproben forflyttar sig i den valda mataxeln i bada riktningsrana i kalibreringssparet.

Anpassning: Matprobe i spar (CYCLE973),  Anpassning: Matprobe i spar (CYCLE973),
exempel G18, SL=7 exempel G18, SL=8

® Arbetsstycksmatproben maste vara anropad som verktyg med tillhérande
verktygskompensering.

e De maskinrelaterade geometriska dimensionerna for det valda kalibreringssparet maste
finnas férvarade i motsvarande allmanna settingdata fére kalibreringen.

Matcykler
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3.2 Méta arbetsstycke (svarva)

KN_5 S N
KN_6
KN_O T
—@___
KN_1
| g | g
KN_2 ‘ A KN_3 ‘

Geometri for kalibreringsspar,
exempel G18, SL=7

Geometri for kalibreringsspar,
exempel G18, SL=8

Tabell 3-4 Allméanna settingdata for kalibreringssparets dimensioner

Kalibrerings- | Allmanna settingdata Beskrivning

spar

KN_0 SD 54621 Kalibrersparkant i positiv riktning for
$SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2 den 2:a méataxeln

KN_1 SD 54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MI- Kalibrersparkant i negativ riktning
NUS_DIR_AX2 for den 2:a mataxeln

KN_2 SD 54615 Kalibrersparbotten for 1:a méataxeln
$SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1

KN_3 SD 54617 Kalibrersparkant i positiv riktning for
$SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1 den 1:a mataxeln

KN_4 SD 54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MI- Kalibrersparkant i negativ riktning
NUS_DIR_AX1 for den 1:a méataxeln

KN_5 SD 54620 Kalibrersparoverkant for 2:a mata-
$SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2 xeln

KN_6 SD 54619 Kalibrersparbotten for 2:a mataxeln

$SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2

Litteratur: Idrifttagningshandbok SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s/, Kapitel
"Arbetsstycksmatning i Svarva".

Utgangsposition fore matningen

Matcykler

Startpunkten ar sa vald att den valda arbetsstycksmatproben kan positioneras kollisionsfritt
pa den kortaste vagen med axelparallella rérelser i det valda referenssparet i enlighet med det
aktiva skarlaget.
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3.2 Méta arbetsstycke (svarva)

Position efter matcykelslut

Efter det kalibreringsforloppet ar avslutat med en anpassningsriktning star méatproben pa
matvagens avstand (DFA) mittemot kalibreringsytan. Vid kalibreringen med 2
anpassningsriktningar ar matprobens position efter matférioppets slut startpositionen.

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
= Mit 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
8 pperat
5till in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
Kalibrera 3. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa i spar".
I 'spar Inmatningsfénstret "Anpassning: Méatprobe i spar" 6ppnas.
Parameter
G-kodprogram ShopTurn-program
Parameter | Beskrivning Enhet Parameter | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | - DO Skarnummer (1 - 9) -
F Anpassnings- och matmatning | Vag/min L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
B Verktygsuppriktning med vridaxel | grader
b ~ (0 grader)
. 1 (90 grader)
® Vardeinmatning
F Anpassnings- och matmatning mm/min
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
z Startpunkt Z for méatningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
Anpassa [ ® Langd (anpassa matprobelangd) -
® Radie (anpassa matproberadie)
Anpassningriktningar i ® 1: Anpassning i en riktning -
Ejeiggas't vid anpassning "Ra- ® 2: Anpassning i mot varandra liggande riktningar
Matriktning O Méataxel (motsvarande matplan): -
o (+-)Z
® (+-)X
Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet
Anpassa verktygslangd (3 ® Nej (endast anpassa triggerpunkt) -
(e?dast vid anpassning ® Ja (anpassa matprobelédngd och triggerpunkt)
"Langd")
Kalibrerspardatablock [ o 1 -

o 2

e 3
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm

Mark

Vid den férsta kalibreringen ar matprobens datafalt fortfarande férbelagt med "0". Darfor ska
parametern TSA programmeras > radien fér matprobekulan for att undvika larmet
"Konfidensintervall 6verskridet".

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Anpassning i spar” staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-5 Resultatparametrar "Anpassning i spar"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [4] Arvarde matprobekuldiameter mm
_OVR [5] Differens matprobekuldiameter mm
_OVR [8] Triggerpunkt minusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[10] Triggerpunkt plusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[12] Triggerpunkt minusriktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR [14] Triggerpunkt plusriktning arvérde 2:a axeln i planet mm
_OVR[9] Triggerpunkt minusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[11] Triggerpunkt plusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[13] Triggerpunkt minusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR [15] Triggerpunkt plusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR [20] Lagesavvikelse 1:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [21] Lagesavvikelse 2:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] Konfidensintervall mm
_0VI [2] Matcykelnummer -
_OVI [5] Méatprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -

Matcykler
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3.2.5 Matning svarva - framkant (CYCLE974)

Funktion

Med denna matvariant kan arbetsstycksmatt matas vid kanter i ansattningsaxelns riktning och
korrigeringar harledas déarur.

Resultatet av matningen, matdifferensen, kan anvandas pa foljande satt:
e Korrigering av en nollpunktsforflyttning
e Korrigering av ett verktyg

e Matning utan korrigering

Mark
Utvidgad matning

Informationer till méatning i férbindelse med en tredje axel finns i Kapitel Utvidgad matning
(Sida 105).

Matprincip

Matcykelln faststaller arvardet for en méatpunkt vid kanten av svarvningsdelen, relaterad till
arbetsstycksnollpunkten.

Differensen mellan det aktuella &rvardet (matvardet) och ett féreskrivet borvarde i den 1:a
axeln i planet berdknas (vid G18: Z).

En utvidgad verktygskompensering i summa- och instéliningskorrigeringarna ar majlig.

Vid verktygskompenseringen kan generellt erfarenhetsvarden réknas in.

Bild 3-3  Matning: Framkant (CYCLE974)

Matcykler
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Foérutséattningar

e Matproben maste vara kalibrerad i matriktningen och aktiv som verktyg. Matprobetypen ar
710 eller 580.

e Skarlaget kan vara 5 till 8 och maste motsvara matuppgiften.

® Arbetsstycket ska eventuellt positioneras i det riktiga vinkellaget fér spindeln med
spindelpositioneringen (SPOS).

Utgangsposition fére méatningen

Matproben maste positioneras mittemot den yta/kant som ska matas. Utgaende fran denna
position forflyttar matcykeln mataxeln alltid i borvardets riktning

Position efter matcykelslut

Efter det matloppet ar avslutat star matproben med beloppet fér matvagen (DFA) mittemot
matytan.

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
-« Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
a pperat
Mitning 2. Tryck ner funktionstangenten "Méatning svarva".
suaruning
_ 3. Tryck ner funktionstangenten "Satta framkant".
Inmatningsfonstret "Matning: Framkant" 6ppnas.
Parameter
G-kodprogram ShopTurn-program
Parameter | Beskrivning Enhet Parameter | Beskrivning Enhet
QO Anpassningsdatablock (1 - - T Namn pa matproben -
40)
DO Skarnummer (1 - 9) -
40 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
BIL Verktygsuppriktning med vridaxel | grader
4 - (0 grader)
U 1 (90 grader)
e Vardeinmatning
Z Startpunkt Z for matningen mm
X Startpunkt X for matningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal [J | ® Endast métning (ingen korrigering) -

® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV)

e Verktygskompensering (spara matvarde i verktygsdata)
TR Namn pa det verktyg som korrigeras -
DO Skarnummer fér det verktyg som korrigeras -
Z0 Referenspunkt Z mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
Mattolerans Anvanda mattolerans (endast vid korrigeringsmal "Verktygskompensering") -

* Ja

® Nej
TUL Ovre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till borvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm

" Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stallas in i allménna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{:‘;} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Lista éver resultatparametrar

94

Méatvarianten "Framkant" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-6 Resultatparameter "Framkant"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvarde mataxel mm
_OVR[1] Borvarde i 1:a axeln i planet - endast vid 5 MA=1 mm
_OVR [2] Borvéarde i 2:a axeln i planet - endast vid S MA=2 mm
_OVR [3] Borvarde i 3:e axeln i planet - endast vid S MA=3 mm
_OVR [4] Arvarde mataxel mm
_OVR [9] Arvarde i 1:a axeln i planet - endast vid S MA=1 mm
_OVR [6] Arvarde i 2:a axeln i planet - endast vid S _MA=2 mm
_OVR[7] Arvarde i 3:e axeln i planet - endast vid S MA=3 mm
_OVR[16] Differens mataxel mm
_OVR[17] Differens i 1:a axeln i planet — endast vid s_MA=1 mm
_OVR[18] Differens i 2:a axeln i planet » endast vid S_ MA=2 mm
_OVR[19] Differens i 3:e axeln i planet - endast vid S MA=3 mm
_0OVI[0] D-nummer resp. NV-nummer -
_0VI [2] Matcykelnummer -
Matcykler
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3.2.6

Funktion

Matprincip

Matcykler

3.2 Méta arbetsstycke (svarva)

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsforflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

Matning svarva - inre diameter (CYCLE974, CYCLE994)

Med denna matvariant kan inre diametrar till cylindriska arbetsstycken méatas. Diameter- och
radieprogrammering stdds.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:
e Korrigering i nollpunktsforflyttningen (endast vid 1-punkts méatningar)
e Korrigering av ett verktyg

e Matning utan korrigering

Mark
Utvidgad méatning

Informationer till matning i férbindelse med en tredje axel finns i Kapitel Utvidgad matning
(Sida 105).

Matcykeln faststaller arvardet for en inre diameter med 1-punkts matning eller 2-punkts
matning symmetriskt till arbetsstycksnollpunkten (vridmitten). 2-punkts matningen gérs genom
en spindelomkastning pa 180 grader av arbetsstycket eller genom en méatning éver och under
vridmitten.

En utvidgad verktygskompensering i summa- och instéliningskorrigeringarna ar majlig.

Vid verktygskompenseringen kan generellt erfarenhetsvarden réknas in.
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96

Bild 3-4  Matning: Inre diameter (CYCLE974)

Positionering "Kéra under mitten" (CYCLE994)

Vid "Kéra under mitten" mats den inre diametern pa arbetsstycket genom 2-punkts matning
med matcykeln CYCLE994. Tva matpunkter som ligger mittemot varandra symmetriskt till
arbetsstycksnollpunkten (vridmitten) pa det avstand som det av anvéndaren féreskrivna
borvardet anger, uppsoks.

Ett skyddsomradet kan programmeras som maste beaktas vid forflyttningen. Matprobens
kulradie maste beaktas av anvandaren vid mattsattningen av skyddsomradet.

X1 A

() m—
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E 6 \

Start matning 7 \

v 1Y

s
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M 4 2
O——H—— R e o
Z1
Slut matning

Bild 3-5  Matprobens positioner vid matningen av den inre diametern med hjalp av 2-punkts matning
(CYCLE994)

Métning med omkastning av arbetsstycket (CYCLE974)

Med denna matvariant faststalls arvardet for ett arbetsstycke med arbetsstycksnollpunkten pa
mataxeln som referens genom registrering av tva punkter som ligger mittemot varandra pa
diametern.

Arbetsstycket positioneras av cykeln fére den férsta matningen pa det under parametern a0
programmerade vinkellaget. Efter den 1:a matningen genereras omkastningen pa 180 grader
automatiskt fére den andra matningen ocksa av cykeln. Ur de bada matvardena bildas
medelvérdet.

Matcykler
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En korrigering av nollpunktsforflyttningen (NV) ar méjlig endast vid matning utan omkastning
(1-punktsmatning).

Foérutsattningar
® Maéatproben maste vara kalibrerad i matriktningen.
e Matprobetypen av typ 710 eller 580 maste vara aktiv.

e Skarlaget kan vara 5 till 8 och maste motsvara matuppgiften.

Utgangsposition fére méatningen

Matproben ska positioneras mittemot den yta som ska méatas, éver vridmitten.

Position efter matcykelslut
Matproben star pa matvagens (DFA) avstand mittemot matytan, éver vridmitten.

Vid valet "K6ra under vridmitten" star matproben efter matcykelslut pa matvagens (DFA)
avstand mittemot matytan, under vridmitten.

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
-« Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
a pperat
Mitning 2. Tryck ner funktionstangenten "Méatning svarva".
suaruning
= 3. Tryck ner funktionstangenten "Diameter inre".
— Inmatningsfonstret "Matning: Diameter inre" 6ppnas.
Parametrar
G-kodprogram ShopTurn-program
Parameter | Beskrivning Enhet Parameter | Beskrivning Enhet
QO Anpassningsdatablock (1 - 40) | - T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) -
B Verktygsuppriktning med vridaxel | grader
b4 ~ (0 grader)
. 1 (90 grader)
® Vardeinmatning
4 Startpunkt Z fér matningen mm
X Startpunkt X fér matningen mm
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal [J | ® Endast métning (ingen korrigering) -

® Nollpunktsforflyttning (spara méatvarde i installbar NV) V-2

e Verktygskompensering (spara matvarde i verktygsdata)
TR Namn pa det verktyg som korrigeras -
DO Skarnummer fér det verktyg som korrigeras -
%) Innerdiameter mm
Positionering (& e Matning utan omkastning av arbetsstycket -

® Matning med omkastning av arbetsstycket (180 °)

® Korning under mitten (matning éver och under vridmitten)
a0 Startvinkel for spindelomkastning (endast vid positionering "med omkastning") grader
XR Atergang i X (diameter) mm
ZR (vid G18) Atergang i Z mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
Mattolerans Anvanda mattolerans (endast vid korrigeringsmal "Verktygskompensering") -

* Ja

® Nej
TUL Ovre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm

" endast vid positionering "utan omkastning"
2 Yitterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 Funktionen "Matning med omkastning av arbetsstycket" visas nar i allmdnna SD 54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN bit0 har satts.

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

3%
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Matvarianten "Diameter inre" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-7 Resultatparameter "Diameter inre"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvéarde diameter (iakttag méataxel s_Ma) mm
_OVR[1] Borvéarde diameter i 1:a axeln i planet - endast vid s MA=1 mm
_OVR [2] Boérvéarde diameter i 2:a axeln i planet - endast vid S MA=2 mm
_OVR [3] Borvarde diameter i 3:e axeln i planet - endast vid S_MA=3 mm
_OVR [4] Arvarde diameter mm
_OVR [5] Arvarde diameter i 1:a axeln i planet - endast vid s MA=1 mm
_OVR [6] Arvarde diameter i 2:a axeln i planet - endast vid S MA=2 mm

Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[7] Arvarde diameter i 3:e axeln i planet - endast vid S MA=3 mm
_OVR[16] Differens diameter mm
_OVR [17] Differens diameter i 1:a axeln i planet - endast vid 5 MA=1 mm
_OVR[18] Differens diameter i 2:a axeln i planet -~ endast vid s MA=2 mm
_OVR[19] Differens diameter i 3:e axeln i planet -~ endast vid s MA=3 mm
_OVI[0] D-nummer -
_0VI [2] Matcykelnummer -

Vid matning av arbetsstycke med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsforflyttningen visas ytterligare parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

3.2.7 Métning svarva - yttre diameter (CYCLE974, CYCLEQ994)

Funktion

Med denna matvariant kan yttre diametrar till cylindriska arbetsstycken métas. Diameter- och
radieprogrammering stdds.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:

e Korrigering i nollpunktsforflyttningen (endast vid méatning utan omkastning, 1-punkts
matning)

e Korrigering av ett verktyg

e Matning utan korrigering

Mark
Utvidgad méatning

Informationer till méatning i férbindelse med en tredje axel finns i Kapitel Utvidgad matning
(Sida 105).

Matcykler
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Matcykeln faststaller arvardet fér en ytterdiameter med enpunktsmatning eller
tvapunktsmatning symmetriskt till arbetsstycksnollpunkten (vridmitt). 2-punkts matningen gors
genom en spindelomkastning pa 180 grader av arbetsstycket eller genom en matning dver
och under vridmitten.

Matning: Diameter yttre (CYCLE974)
med/utan omkastning av arbetsstycket

Matning: Diameter yttre (CYCLE994)
over och under vridmitten

Positionering "Kéra under mitten" (CYCLE994)

Vid "K&ra under mitten" mats den yttre diametern pa arbetsstycket genom 2-punkts méatning
med matcykeln CYCLE994. Tva matpunkter som ligger mittemot varandra symmetriskt till
arbetsstycksnollpunkten (vridmitten) pa det avstand som det av anvandaren foreskrivna
borvardet anger, uppsoks. Vid forflyttningen beaktas ett skyddsomrade. Méatprobens kulradie
maste beaktas av anvandaren vid mattsattningen av skyddsomradet.

X1 A Start métning 1

¢~ =
-

2 4 /
‘]EAT 94
/

>
| z1
Iy I/
/
7 g |

“E*‘ Slut matning
6

Matcykler
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Bild 3-6  Matprobens positioner vid matning av ytterdiameter (CYCLE994) med atergang i X och Z

Matning med omkastning av arbetsstycket (CYCLE974)

Med denna matvariant faststélls arvardet for ett arbetsstycke med arbetsstycksnollpunkten pa
mataxeln som referens genom registrering av tva punkter som ligger mittemot varandra pa
diametern.

Arbetsstycket positioneras av cykeln fore den forsta matningen pa det under parametern a0
programmerade vinkellaget. Efter den 1:a matningen genereras omkastningen pa 180 grader
automatiskt fére den andra matningen likasa av cykeln. Ur de bada matvardena bildas
medelvérdet.

En korrigering av nollpunktsforflyttningen (NV) ar méjlig endast vid méatning utan omkastning
(1-punktsmatning).

Forutsattningar
e Matproben maste vara kalibrerad i méatriktningarna.
e Matprobetypen av typ 710 eller 580 maste vara aktiv.

e Skarlaget kan vara 5 till 8 och maste motsvara matuppgiften.

Mark

| matvarianten "Kora under vridmitten" kan ocksa matas utan féregaende kalibrering, nar
_CHBIT[7] stalls in i anvandarprogrammet fére anrop av CYCLE994 (kompatibilitet till aldre
versioner).

Utgangsposition fére méatningen

Matproben ska positioneras mittemot den yta som ska matas, déver vridmitten.

Position efter méatcykelslut
Matproben star pa matvagens (DFA) avstand mittemot matytan, éver vridmitten.

Gjordes valet "Kora under vridmitten" star matproben efter matcykelslut pa matvagens (DFA)
avstand mittemot matytan, under vridmitten.

Matcykler
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Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
= Mit 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
8 pperat
Mitning 2. Tryck ner funktionstangenten "Méatning svarva".
suaruning
I 3. Tryck ner funktionstangenten "Diameter yttre".
Inmatningsfonstret "Matning: Diameter yttre" 6ppnas.
Parametrar
G-kodprogram ShopTurn-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
QO Anpassningsdatablock (1 - - T Namn pa matproben -
40)
DO Skarnummer (1 - 9) -
40 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
BIO Verktygsuppriktning med vridaxel grader
o - (0 grader)
° 1 (90 grader)
e Vardeinmatning
4 Startpunkt Z fér matningen mm
X Startpunkt X fér méatningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal [ | ® Endast métning (ingen korrigering) -
® Nollpunktsforflyttning (spara matvarde i instéllbar NV) -2
e Verktygskompensering (spara matvarde i verktygsdata)
TR Namn pa det verktyg som korrigeras -
DO Skarnummer fér det verktyg som korrigeras -
1) Ytterdiameter mm
Positionering [ ® Matning utan omkastning av arbetsstycket -
e Matning med omkastning av arbetsstycket ¥
e Korning under mitten (méatning éver och under vridmitten)
a0 Startvinkel for spindelomkastning (endast vid positionering "Méatning med omkastning") grader
ZR (vid G18) Atergang i Z mm
XR Atergang i X (i diametern) mm
DFA Méatvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
Mattolerans (3 Anvanda mattolerans (endast vid korrigeringsmal "Verktygskompensering") -

® Ja

e Nej
TUL Ovre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm

" endast vid positionering "Matning utan omkastning"
2 Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmadnna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 Funktionen "Matning med omkastning av arbetsstycket" visas nar i allmédnna SD 54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN bit0 har satts.

{g} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Matvariant frasa pa svarvmaskin

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
- [t 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
a pperat
Mitning 2. Tryck ner funktionstangenten "Matning svarva".
suarvning
I 3. Tryck ner funktionstangenten "Diameter yttre".
Inmatningsfonstret "Matning: yttre diameter" dppnas.
Parametrar

ShopMill-program

Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
D Skarnummer (1 - 9) -
30 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
BIO Verktygsuppriktning med vridaxel grader

L ~ (0 grader)
J 1 (90 grader)
® Vardeinmatning

4 Startpunkt Z fér matningen mm

X Startpunkt X fér méatningen mm

Matcykler
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Matvarianten "Diameter yttre" staller foljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-8 Resultatparameter "Diameter yttre"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvéarde diameter (iakttag méataxel s Ma) mm
_OVR[1] Borvéarde diameter i 1:a axeln i planet - endast vid S MA=1 mm
_OVR [2] Borvarde diameter i 2:a axeln i planet - endast vid S_MA=2 mm
_OVR [3] Borvérde diameter i 3:e axeln i planet - endast vid S_MA=3 mm
_OVR [4] Arvarde diameter mm
_OVR [5] Arvarde diameter i 1:a axeln i planet - endast vid S MA=1 mm
_OVR [6] Arvarde diameter i 2:a axeln i planet - endast vid S _MA=2 mm
_OVR[7] Arvarde diameter i 3:e axeln i planet - endast vid S _MA=3 mm
_OVR[16] Differens diameter mm
_OVR[17] Differens diameter i 1:a axeln i planet -~ endast vid s MA=1 mm
_OVR[18] Differens diameter i 2:a axeln i planet -~ endast vid s MA=2 mm
_OVR[19] Differens diameter i 3:e axeln i planet -~ endast vid S MA=3 mm
_OVI [0] D-nummer -
_0VI [2] Matcykelnummer -

Vid méatning av arbetsstycke med verktygskompensering resp. korrigering i

nollpunktsforflyttningen visas ytterligare parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

Matcykler

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Matvarianter

3.2 Méta arbetsstycke (svarva)

3.2.8 Utvidgad matning

Matning i anslutning till en tredje axel (Y)

Om svarvmaskinen har en tredje axel, kan det av tekniska skal vara [ampligt att anvanda &ven
denna som mataxel. Darvid sker foérpositioneringen och matférloppet i den 3:e axeln (Y-axeln),
men matresultatkorrigeringen fors in i verktygs- och NV-komponenterna i den 2:a
geometriaxeln (X-axeln). Den 3:e axeln stéder radie- och diameterprogrammeringen i enlighet
med forhallandena i den 2:a geometriaxeln (X).

Mark

Funktionen for att inkludera en tredje axel fér svarvmaskiner galler matcyklerna CYCLE974
och CYCLE994! Denna funktion maste vara frikopplad, se

Litteratur: Idrifttagningshandbok SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s/, Kapitel
"Arbetsstycksmatning i Svarva".

Utvidgade omkringkérningsmdjligheter vid 2-punkts méatning (CYCLE994)
Om svarvmaskinen har en tredje axel, kan denna ocksa anvéndas som omkringkérningsaxel.

De i det féljande visade omkringkérningsstrategierna kan realiseras via
parametreringsmaskerna eller numret pa mataxeln (parameter S_MA).

Grund fér den utvidgade omkringkdrningsstrategin ar frikopplingen av den 3:e axeln for

matcykler.

S_MA, flersiffrig = 102 S_MA, flersiffrig = 103

Planets forsta axel ar omkringkérningsaxeln (Z)Planets férsta axel ar omkringkérningsaxeln (Z)
Planets andra axel ar mataxeln (X) Planets tredje axel &r mataxeln (Y)

Méatprobe med skarlage (SL)=7 Méatprobe med SL=7

Matcykler
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S_MA, flersiffrig = 302 S_MA, flersiffrig = 203
Tredje axeln ar omkringkdrningsaxeln (Y) Planets andra axel ar omkringkérningsaxeln
Planets andra axel ar mataxeln (X) (X)

Den tredje axel ar mataxeln (Y)

S_SzO

Méatprobe med SL=7 Méatprobe med SL=7

Matcykler
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3.3

3.3.1

Frasmaskiner

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Mata arbetsstycke (frasa)

Allmant

De féljande matcyklerna ar avsedda fér anvandning pa frasmaskiner.

Mark
Spindel
Spindelkommandon hanfér sig i matcyklerna alltid till den aktiva masterspindeln i styrningen.

Vid anvandning av matcyklerna pa maskiner med flera spindlar ska den ifragavarande spindeln
definieras fére cykelanrop som masterspindel.

Mark

Exakt méatning fordrar en under métvillkoren kalibrerad matprobe dvs. arbetsplan och
mathastighet vid matningen och kalibreringen stdmmer 6verens.

Vid anvandning av méatproben i spindeln for drivna verktyg ska ocksa spindelns uppriktning
beaktas. Avvikelser kan leda till méatfel.

Litteratur: /PG/Programmeringshandbok SINUMERIK 840D sl / 828D Grunder

Plandefinition, mattsystem

Matcykler

Matcyklerna under frésa arbetar med det aktiva planen G17, G18 eller G19.
Mattsystemet (grundsystem) fér maskinen och arbetsstycket kan vara olika.
Vid matning av arbetsstycket i INCH pa en metrisk maskin ska G-kommando G700 anvandas.

Vid métning av arbetsstycket i mm pa en "INCH"- maskin ska G-kommando G710 anvandas.
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3.3.2

3.3.2.1

Funktion

Matprincip

108

Anpasshing métprobe - langd (CYCLE976)

Funktion

Mérk
Anvisning for alla anpassningsvarianter

For noggranna matningar i samband med funktionerna Vrida/Cycle800 eller Traori, maste man
ge akt pa att matprobeanpassningen gors sa som den anslutande matningen.

Det betyder matprobeanpassningen ska goras i den mekaniska konstellationen med roterande
och linjara axlar, som motsvarar matningen!

Med denna méatvariant kan langden pa en arbetsstycksmatprobe i verktygsaxeln anpassas till
en kand yta (referensyta). Detta kan t.ex. goras pa ett arbetsstycke.

Matproben aker i matriktningen till kanten (t.ex. arbetsstycke).

Bild 3-7  Anpassning: Langd till kanten (CYCLE976)

Langden for matproben enligt instaliningen i den allmanna MD 51740
$SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1 bestams. Installiningen fastlagger om verktygslangden
hanfor sig till mitten pa matprobekulan eller till omkretsen pa matprobekulan.

| varianten verktygslangd till kulans mitt infors i kalibreringsdata ett triggervarde motsvarande
kalibreringsriktningen.

Litteratur: Idrifttagningshandbok SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl, kapitel
"Matcykler och matfunktioner”

Matcykler
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Foérutséattningar
e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
e Matprobetyp:
— 3D multimatprobe (typ 710)
— Monoméatprobe (typ 712)
— L-maétprobe (typ 713)

Mark
Anvéandning L-méatprobe (typ 713)
Med L-matproben ar anpassningen i +Z (fér dragande matning) mgjlig.

Grunduppriktningen av L-matprobearmen ar mot +X (korrigeringsvinkel = 0). Ska L-
matprobearmen riktas upp i matprogrammet i en annan riktning, kan detta géras genom
en vridning runt verktygsaxeln (t.ex. med ROT Z = 90).

® For kollisionsfri positionering av arbetsstycksmatproben i programmet maste
matprobelangden vara inférd i verktygskompenseringsminnet.

e Kulradien maste vara exakt kdnd och vara inford i verktygsdata. Kan realiseras till exempel
genom tidigare kalibrering i ringen eller vid kulan (galler for typ 710, 712).

e Kalibreringsytan befinners sig lodratt till mataxeln resp. verktygsaxeln.

Utgangsposition fore matningen
Matproben ska positioneras mittemot kalibreringsytan.

Avstandet for matproben till kalibreringsytan bér motsvara ungefar den valda matvagen (DFA).

Position efter méatcykelslut

Motsvarande matriktningen (X, Y, Z) star matproben i AUTOMATIK-drift med avstandet for
den valda matvagen (DFA) fran kalibreringsytan. | JOG-drift uppsoks ater startpositionen.

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2 109



Médtvarianter

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

3.3.2.2 Anrop av matvarianten

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
operat
5tall in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
- 3. Tryck ner funktionstangenten "Langd".
Inmatningsfonstret "Anpassning: Langd till kanten" 6ppnas.
3.3.2.3 Parameter
Parameter
G-kodprogram ShopMill-program
Parameter | Beskrivning Enhet Parameter | Beskrivning Enhet
PL O Méatplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
L% Anpassningsdatablock (1 - 40) | - DO Skarnummer (1 - 9) -
F Anpassnings- och matmatning | Vag/min Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) -
F Anpassnings- och matmatning mm/min
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y féor matningen mm
Y4 Startpunkt Z fér matningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
Anpassa verktygs- | ® Ja (anpassa matprobelangd och triggerpunkt) » -
langd (O ® Negj (endast anpassa triggerpunkt)
Matriktning O Mataxel (+/-) Z (vid matplan G17) -
Z0 Referenspunkt Z (vid méatplan G17) mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
Métningar Antal matningar pa samma plats (1-9) -
" Parametern "Anpassa verktygslangd" &r endast disponibel, nar detta falt har frigivits via SD 54780
$SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit28.
Matcykler
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Mark

Vid den férsta kalibreringen ar méatprobens datafalt fortfarande férbelagt med "0". Darfor ska
parametern TSA programmeras > radien fér matprobekulan fér att undvika larmet
"Konfidensintervall dverskridet".

Matvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvagagangssatt
Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
operat
5till in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
T 3. Tryck ner funktionstangenten "Langd".
Inmatningsfonstret "Anpassning: Langd till kanten" 6ppnas.

Parameter

ShopTurn-program

Parameter | Beskrivning Enhet

T Namn pa matproben -

DO Skarnummer (1 - 9) -

10 Anpassningsdatablock (1 - | -

40)
F Anpassnings- och matmat- | mm/min
ning

X Startpunkt X fér matningen | mm

Y Startpunkt Y for matningen | mm

4 Startpunkt Z fér matningen | mm

Matcykler
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3.3.24

Resultatparametrar

Lista éver resultatparametrar

3.3.3

Funktion

Matprincip
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Matvarianten "Langd" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-9 Resultatparameter "Langd"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [4] Arvarde matprobekuldiameter mm
_OVR [5] Differens matprobekuldiameter mm
_OVR[16] Triggerpunkt minusriktning &rvarde 3:e axeln i planet mm
_OVR[17] Triggerpunkt minusriktning differens 3:e axeln i planet mm
_OVR[18] Triggerpunkt plusriktning arvarde 3:e axeln i planet mm
_OVR[19] Triggerpunkt plusriktning differens 3:e axeln i planet mm
_OVR [22] Méatprobelangd for arbetsstycksméatproben mm
_OVR [27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] Konfidensintervall mm
_OVI[2] Matcykelnummer -
_OVI[9] Matprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -

Anpassning métprobe - radie i ring (CYCLE976)

Med denna matvariant kan féljande kalibreringsdata anpassas:
e felet for arbetsstycksmatproben

® triggervardena

® radien for matprobekulan i en kalibrering (i planets axlar)

Matprobeanpassningen i ringen kan géras med en okand resp. kdnd medelpunkt i ringen som
grund. Vid k&nd medelpunkt motsvarar detta startpunkten.

Med anpassningsvalvarianten "Start i ringmitten" kan ocksa kalibreras under hansynstagandet
till en startvinkel. Vid anvandning av en startvinkel kan eventuella hinder i matvagen eller vid
matstallet undvikas.

Anpassningen bdrjar alltid i positiv riktning fér den 1:a axeln i det aktuella arbetsplanet. Det
registreras 8 kalibreringspositioner uppdelade i 2 genomgangar. Beroende av den anvanda
matprobetypen gors genomgangarna med en enhetlig spindelposition resp. en férandring av
180 grader.

Matcykler
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Under forloppet av kalibreringen faststalls kalibreringens medelpunkt (motsvarande
kalibreringsvarianten) och dess avstand till startpositionen.

| resultatet paverkas kalibrerdata / triggervarden huvudsakligen av féljande storheter:

Fysikalisk matprobekulradie

Matprobens konstruktion
Mathastighet

Kalibrering med motsvarande noggrannhet

Korrekt fastsattning av kalibreringsringen

Bild 3-8  Anpassning: Radie i ring (CYCLE976)

Forutsattningar

Foljande forutsattningar maste vara uppfylida for kalibreringen i ringen:

Matproben maste vara aktiv som verktyg.

Méatprobetyp:

3D multimatprobe (typ 710)
Monomaétprobe (typ 712)
Stjarnmatprobe (typ 714)

Mark

| férbindelse med monomatprobe, stjarnmatprobe och anpassningsvarianten "Startp. i
ringmitten "NEJ"", &r en SPOS-duglig spindel nédvandig.

Observera: Armarna pa en stjarnformad matprobe (typ 714) maste sta exakt i 90 graders
vinkel till varandra.

Den exakta diametern for kalibreringsringen ar kand.

Utgangsposition fére méatningen

Startas matcykeln ej i ringmitten maste kulmitten for arbetsstycksméatproben positioneras i
narheten av ringmedelpunkten samt pa en kalibreringshdjd inom kalibreringsringen.

Matcykler
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Vid start av matcykeln i ringmitten maste kulmitten for arbetsstycksméatproben positioneras

exakt pa ringmedelpunkten samt pa en kalibreringshdjd inom kalibreringsringen.

Position efter matcykelslut

Efter det kalibreringen ar avslutad star matprobemitten i ringmitten pa kalibreringshojd.

Mark

Vid mycket hdga krav pa matnoggrannheten ar det fornuftigt att dverta avstandet mellan
medelpunkten och startpositionen i nollpunktsférflyttningen och att géra en ytterligare

kalibrering med denna optimering.

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
@ Mat Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
operat
5tall in Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
Radie Tryck ner funktionstangenten "Radie i ring".
1ring Inmatningsfonstret "Anpassning: Radie i ring" ppnas.
Parameter
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | - DO Skarnummer (1 - 9) -
F Anpassnings- och matmatning | Vag/min L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
F Anpassnings- och matmatning | mm/min
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y for matningen mm
Z Startpunkt Z fér matningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
Startpunkt i ring- | ¢ Ja (anpassa anpassningsriktningar och matriktning) -
mitten [ ® Nej (faststalla lagesavvikelse)
Anpassningsrikt- | ¢ 1 (anpassning i en riktning) -
ningarQ ® 2 (anpassning i riktningar mittemot varandra)
® 4 (anpassning i riktningar mittemot varandra i planet)
Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet
Faststalla ldge- | e Ja (faststalla lagesavvikelse for matproben) -
savvikelsoff ® Nej (inte faststalla lagesavvikelse for méatproben)

MataxelQ Mataxel (X, Y) -
MétriktningiQ Matriktning (+/-), matriktning (X, Y) -

%) Ringdiameter mm
a0 Tangeringsvinkel grader
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm
Métningar Antal matningar pa samma plats (1-9) -

Mark

Vid den forsta kalibreringen ar matprobens datafalt fortfarande férbelagt med "0". Darfor ska
parametern TSA programmeras > radien fér matprobekulan for att undvika larmet
"Konfidensintervall éverskridet".

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
@ Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Stéll in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
Radie 3. Tryck ner funktionstangenten "Radie i ringen".
11ing Inmatningsfénstret "Anpassning: Radie i ring" &ppnas.
Parameter
ShopTurn-program
Parametrar | Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
30 Anpassningsdatablock (1 - | -
40)
F Anpassnings- och matmat- | mm/min
ning
X Startpunkt X for méatningen | mm
Y Startpunkt Y fér matningen | mm
Z Startpunkt Z fér matningen | mm

Matcykler
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Lista dver resultatparametrar

3.34

Funktion

Matprincip
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Matvarianten "Radie i ring" staller féljande resultatparametrar till forfogande:

Tabell 3-10  Resultatparametrar "Radie i ring"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [4] Arvarde matprobekuldiameter mm
_OVR [9] Differens matprobekuldiameter mm
_OVR [6] Medelpunkt for kalibreringsringen i 1:a axeln i planet mm
_OVR[7] Medelpunkt for kalibreringsringen i 2:a axeln i planet mm
_OVR [8] Triggerpunkt minusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[9] Triggerpunkt minusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[10] Triggerpunkt plusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[11] Triggerpunkt plusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[12] Triggerpunkt minusriktning &rvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR[13] Triggerpunkt minusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR [14] Triggerpunkt plusriktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR[15] Triggerpunkt plusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR [20] Lagesavvikelse 1:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [21] Lagesavvikelse 2:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [24] Vinkel under vilken triggerpunkterna faststalldes grader
_OVR [27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] Konfidensintervall mm
_0OVI [2] Matcykelnummer -
_OVI [5] Méatprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -

Anpassning métprobe - radie vid kant (CYCLE976)

Med denna matvariant kan en arbetsstycksméatprobe anpassas i en av anvandaren vald axel
och riktning till en referensyta som star lodratt dartill. Detta kan t.ex. goras pa ett arbetsstycke.

Den faststéllda triggerpunkten dvertas i det adresserade kalibreringsdatafaltet.

Matproben aker i vald axel och riktning till referensytan.

Matcykler
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Det faststallda kalibreringsvardet (triggerpunkt+ldgesavvikelse) och kulradien fér matproben
Overtas i de adresserade kalibrerdatafalten.

Anpassning: Radie till kanten (CYCLE976), an-
passningsriktning

Forutsattningar
e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
e Verktygstyp for matproben:

3D multimatprobe (typ 710)

Monomaétprobe (typ 712)

Stjarnmatprobe (typ 714)
L-matprobe (typ 713)

Utgangsposition fére matningen

Matproben ska positioneras pa mathojd ungefar pa matvagens avstand (DFA) till kanten.

Position efter matcykelslut

Matprobekulmitten star pa matvagens avstand framfor referenskanten.

Matcykler
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Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Stall in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
Radie mot 3. Tryck ner funktionstangenten "Radie till kant".
kant Inmatningsfonstret "Anpassning: Radie till kanten" 6ppnas.
Parameter
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | - DO Skarnummer (1 - 9) -
F Anpassnings- och matmatning | Vag/min LYV Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
F Anpassnings- och matmatning | mm/min
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
Z Startpunkt Z foér matningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
Anpassningsriktning- | ® 1: Anpassning i en riktning -
aro e 2: Anpassning i riktningar mittemot varandra
Faststélla lagesavvi- | @ Ja (faststalla lagesavvikelse for matproben) -
kelse ® Nej (inte faststalla lagesavvikelse for méatproben)
Métaxel O o X (vid G17) -
® Y (vid G17 och G19)
e Z(vid G19)
Matriktning (O Mataxel: -
e (+/-) X (vid G17)
® (+/-) Y (vid G17 och G19)
® (+/-) Z (vid G19)
X0/Y0/Z0 Referenspunkt mm
X1/Y1/2Z1 Position 2:a kanten relativt X0 /Y0 / Z0 ink
DFA Méatvag mm
TSA Konfidensintervall fér matresultat mm
MétningarQ Antal matningar pa samma plats (1-9) -
Matcykler
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Mark

Vid den férsta kalibreringen ar méatprobens datafalt fortfarande férbelagt med "0". Darfor ska
parametern TSA programmeras > radien fér matprobekulan fér att undvika larmet
"Konfidensintervall dverskridet".

Matvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvagagangssatt
Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
operat
Still in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
Radie mot 3. Tryck ner funktionstangenten "Radie till kant".
kant Inmatningsfonstret "Anpassning: Radie till kanten" 6ppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar | Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
10 Anpassningsdatablock (1 - | -
40)
F Anpassnings- och matmat- | mm/min
ning
X Startpunkt X fér matningen | mm
Y Startpunkt Y for matningen | mm
4 Startpunkt Z fér matningen | mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Radie till kant" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-11  Resultatparametrar "Radie till kant"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [4] Arvarde matprobekuldiameter mm
_OVR [5] Differens matprobekuldiameter mm
_OVR [8] Triggerpunkt minus-riktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[10] Triggerpunkt plus-riktning arvarde 1:a axeln i planet mm

Matcykler
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3.3.5

3.3.5.1

Funktion

Matprincip
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Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [40] Triggerpunkt minus-riktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR [14] Triggerpunkt plus-riktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR[9] Triggerpunkt minus-riktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[11] Triggerpunkt plus-riktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[13] Triggerpunkt minus-riktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR[15] Triggerpunkt plus-riktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR [20] Lagesavvikelse 1:a axeln i planet (snedlage matprobe) mm
_OVR [21] Lagesavvikelse 2:a axeln i planet (snedlage matprobe) mm
_OVR [24] Vinkel under vilken triggerpunkterna faststalldes grader
_OVR [27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] Konfidensintervall mm
_0VI [2] Matcykelnummer -
_OVI [5] Méatprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -

Funktion

Anpassning métprobe - radie mellan 2 kanter (Cycle976)

Med denna matvariant kan en arbetsstycksméatprobe anpassas i en av anvandaren vald axel

i bearbetningsplanet, mellan tva parallellt till varandra stdende referensytor.

Matproben forflyttar sig med konstant spindeluppriktning i den valda axeln,

mellan referensytorna. Forflyttningsvagen maste vara vinkelréat till referensytorna.

Det faststallda kalibreringsvardet (triggerpunkt+ldgesavvikelse) och kulradien fér matproben
Overtas i de adresserade kalibrerdatafalten.

Matcykler
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Bild 3-9  Anpassning: Radie mellan 2 kanter (CYCLE976)

Forutsattningar
e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
o Verktygstyp for méatproben:
— 3D multimatprobe (typ 710)

Utgangsposition fére méatningen

Matprobekulan ska positioneras pa anpassningshojd ungefar i mitten mellan de bada kanterna.

Position efter matcykelslut

Matprobemitten star pa mitten mellan referensytorna.

Matcykler
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3.3.5.2

Anrop av matvarianten

Tillvagagangssatt

Parameter

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.

8 Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".

operat

5tall in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".

matprobe

Radie mot 3. Tryck ner funktionstangenten "Radie till kant".
kant Inmatningsfonstret "Anpassning: Radie till kant" 6ppnas.

4. Valji urvalsrutan Anpassningsriktningar, "2".

G-kodprogram

ShopMill-program

Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | - DO Skarnummer (1 - 9) -
F Anpassnings- och matmatning | Vag/min L% Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
F Anpassnings- och matmatning | mm/min
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
Z Startpunkt Z fér matningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
Anpassningsriktning- | ® 1: Anpassning i en riktning -
aro e 2: Anpassning i riktningar mittemot varandra
Faststalla I&gesavvi- | ® Ja (faststilla Iagesavvikelse for matproben) -
kelse ® Nej (inte faststalla lagesavvikelse for méatproben)
Mataxel (O e X (vid G17) -
® Y (vid G17 och G19)
e 7 (vid G19)
Matriktning (O Mataxel: -
e (+/-) X (vid G17)
® (+/-)Y (vid G17 och G19)
® (+/-) Z (vid G19)
X0/Y0/Zz0 Referenspunkt mm
X1/ Y1/Z1 Position 2:a kanten relativt X0 /Y0 / Z0 ink
DFA Méatvag mm
Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet

TSA Konfidensintervall for méatresultat mm

Métningar(y Antal matningar p4 samma plats (1-9) -
Mark

Vid den forsta kalibreringen ar matprobens datafalt fortfarande férbelagt med "0". Darfor ska
parametern TSA programmeras > radien fér matprobekulan for att undvika larmet
"Konfidensintervall éverskridet".

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
@ Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Stéll in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
Radie mot 3. Tryck ner funktionstangenten "Radie till kant".
kanl Inmatningsfonstret "Anpassning: Radie till kanten" éppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar | Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DL Skarnummer (1 - 9) -
Lo Anpassningsdatablock (1 - | -
40)
F Anpassnings- och matmat- | mm/min
ning
X Startpunkt X fér méatningen | mm
Y Startpunkt Y fér matningen | mm
Z Startpunkt Z fér matningen | mm

Matcykler
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3.3.5.3

Resultatparametrar

Lista éver resultatparametrar

3.3.6

Funktion

124

Matproben "Radie mellan tva kanter" staller féljande resultatparametrar till forfogande:

Tabell 3-12  Resultatparametrar "Radie mellan tva kanter"

Parametrar Beskrivning Enhet
_OVR[4] Arvarde matprobens kuldiameter mm
_OVR[5] Differens matprobens kuldiameter mm
_OVRI8] Triggerpunkt minus-riktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[10] Triggerpunkt plus-riktning &rvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[12] Triggerpunkt minus-riktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR[14] Triggerpunkt plus-riktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR][9] Triggerpunkt minus-riktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[11] Triggerpunkt plus-riktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[13] Triggerpunkt minus-riktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVRI[15] Triggerpunkt plus-riktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR[20] Lagesavvikelse 1:a Axeln i planet (snedlage matprobe) mm
_OVR[21] Lagesavvikelse 2:a Axeln i planet (snedlage matprobe) mm
_OVR[27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVRI[28] Konfidensintervall mm
_0VI[2] Méatcykelnummer -
_OVI[5] Matprobenummer -
_0OVI[9] Larmnummer -

De resultatparametrar beskrivs som motsvarar den valda axeln.

Anpassning métprobe - anpassning vid kula (CYCLE976)

Med denna maétvariant kan en arbetsstycksméatprobe kalibreras med ett valfritt 1age i rymden.
Detta har en speciell betydelse i sammanhang med vridfunktioner och transformationer.

Det skapas samma kalibrerdata som vid kalibrering i ringen:

e felet for arbetsstycksméatproben

® triggervardena

e radien for matprobekulan.

Dessutom kan via maskindatum langden pa matproben i verktygsaxeln bestdmmas:
MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1 (matprobekulmitt eller -kulomkrets)

Matcykler
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Matprincip

Foérutsattningar

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Som extra resultat faststalls kalibrerkulmitten.

Mark

Vid varianten "Positionering pa cirkelbana", gors positioneringen varje gang med 90°, alltid i
matematiskt positiv riktning.

Matningens forlopp bestar av foljande avsnitt:
1. Bestamning av medelpunktskoordinaterna for referenskulan
2. Faststéllande av kalibrerdata

Detta forlopp kan principiellt utféras axelparallellt genom att passera eller kora runt
referenskulan.

Bild 3-10  Anpassning till kula (CYCLE976), exempel passera (mellanpositionera axelparallellt)

® Diametern for referenskulan maste vara kand.
e Verktygstyp fér méatproben:

— 3D multimétprobe (typ 710)

— Monométprobe (typ 712)
o SPOS-duglig spindel nédvandig.

Utgangsposition fére méatningen

Arbetsstycksmatproben ska positioneras ¢ver referenskulan sa att denna kan uppsékas
kollisionsfritt uppifran och vid omkretsen.

Position efter matcykelslut

Matcykler

Arbetsstycksmatproben befinner sig dver kulmitten.
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Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
B Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
5till in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa méatprobe".
matprobe
Kalibrera 3. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa till kula".
mot kufa Inmatningsfénstret "Anpassning: Matprobe till kula" 6ppnas.
Parametrar
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | - DO Skarnummer (1 - 9) -
F Anpassnings- och matmatning | Vag/min L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
F Anpassnings- och matmatning mm/min
X Startpunkt X for matningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
Positionering ({3 | Kérning runt kulan -
e axelparallellt
® pa cirkelbana
Faststalla ldge- | e Ja (faststalla [agesavvikelse for matproben) -
savvikelseQ ® Negj (inte faststalla lagesavvikelse for matproben)
Anpassning ian- | ® Ja (anpassa matprobe i planet och ansattningsaxel) -
iittningsaxeln ® Nej (anpassa matprobe i planet)
Anpassa verk- ® Ja (anpassa matprobeléangd och triggerpunkt) -
tygslangd O ® Nej (endast anpassa triggerpunkt)
ZS (vid G17) Ovankant pa kalibreringskulan (endast vid anpassa verktygslangd "Ja") mm
1%} Kuldiameter mm
a0 Tangeringsvinkel grader
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér méatresultat mm
Matningar (O Antal matningar pa samma plats (1-9) -

" Tangeringsvinkeln hanfor sig alltid till den positiva riktningen for den 1:a axeln i det aktiva koordinatsystemet, t.ex. vid G17
till +X, G18/+Z, G19/+Y
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Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssétt
Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn
oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Stéll in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa méatprobe".
matprobe
Kalibrera 3. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa till kula".
mot kula

Inmatningsfonstret "Anpassning: Matprobe till kula" 6ppnas.

ShopTurn-program

Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -

DO Skarnummer (1 - 9) -

0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -

F Anpassnings- och matmatning mm/min
X Startpunkt X fér matningen mm

Y Startpunkt Y for méatningen mm

V4 Startpunkt Z fér matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Radie till kula" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-13  Resultatparametrar "Radie till kula"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [4] Arvarde métprobekuldiameter mm
_OVR [5] Differens matprobekuldiameter mm
_OVR [8] Triggerpunkt minusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[10] Triggerpunkt plusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[12] Triggerpunkt minusriktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR [14] Triggerpunkt plusriktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR[16] Triggerpunkt minusriktning arvarde 3:e axeln i planet mm
_OVR [18] Triggerpunkt plusriktning arvarde 3:e axeln i planet mm
_OVR[9] Triggerpunkt minusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[11] Triggerpunkt plusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[13] Triggerpunkt minusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR[15] Triggerpunkt plusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR[17] Triggerpunkt minusriktning differens 3:e axeln i planet mm
_OVR[19] Triggerpunkt plusriktning differens 3:e axeln i planet mm
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3.3.7

Funktion

Matprincip
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Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [20] Lagesavvikelse 1:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [21] Lagesavvikelse 2:a axeln i planet (fel matprobe) mm
_OVR [22] Méatprobelangd for arbetsstycksméatproben mm
_OVR [24] Vinkel under vilken triggerpunkterna faststalldes grader
_OVR [27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] Konfidensintervall mm
_0VI [2] Matcykelnummer -
_OVI [5] Méatprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -

Kant avstand - satta kant (CYCLE978)

Denna matvariant faststaller 1aget for en axelparallell kant i arbetsstyckskoordinatsystemet
med 1-punktsmatning.

Vid anvandning av matprober med sidoarm (L-matprobe, typ 713) finns méjlighet till dragande
matning i positiv riktning for verktygsaxeln.

Vid matmetoden "3D-matprobe med spindelomkastning" goérs matningen i planets axlar som
differensmatning. Det féljer automatiskt efter varandra tva matningar, en gang med 180 grader
spindelposition och en gang med 0 grader. Det speciella férloppet fér denna méatning tillater
anvandning av en okalibrerad multidirektionell matprobe. Den korrekta verktygsradien for
matproben maste dock en gang bestdmmas genom kalibrering (anpassning) av méatproben.
Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga fér detta. En positionerbar spindel ar
absolut nédvandig.

Vid matmetoden "Upprikta 3D-méatprobe" riktas matprobens kopplingsriktning alltid i enlighet
med den aktuella matriktningen. Denna funktion rekommenderas vid hdga krav pa
matnoggrannhet. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvéandas pa foljande satt:
e Korrigering av en nollpunktsforflyttning
e Korrigering av ett verktyg

e Matning utan korrigering

Matcykeln faststaller arvardet for en matpunkt, under hansynstagande till kalibreringsvardena,
vid en kant pa arbetsstycket relaterat till dess nollpunkt.

Matcykler
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Differensen mellan det aktuella arvardet (matvardet) och ett féreskrivet bérvarde i den
parametrerade mataxeln beradknas.

DFA
-w -
z 20 < dh
- el
| e
X0
X
X

Métning: Kant (CYCLE978) Méatning: Kant (CYCLE978)
Matriktning: -X Matriktning: +Z (dragande matning)

Forutsattningar
e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
e Verktygstyp fér matproben:
— 3D multimatprobe (typ 710)
— Monoméatprobe (typ 712)
— L-méatprobe (typ 713)

Mérk
Anvandning L-matprobe (typ 713)

Med L-matproben ar méatningen i +Z (fér dragande méatning) mgjlig.

Grunduppriktningen av L-méatprobearmen ar mot +X (korrigeringsvinkel = 0). Ska L-
matprobearmen riktas upp i matprogrammet i en annan riktning, kan detta géras genom
en vridning runt verktygsaxeln (t. ex. ROT Z = 90).

— Stjarnméatprobe (typ 714)
Vid anvandning av méatvarianten pa svarvmaskiner:
e Anvanda matprobetyp 710 eller 580

e Stalla in langdreferensen for arbetsstycksméatproben pa mitten av matprobekulan:
MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit1=0

Matcykler
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Mark

Foéljande matmetoder &r mojliga endast i planets axlar:
® 3D-matprobe med spindelomkastning (differensmatning)
e Upprikta 3D-méatprobe

For dessa matmetoder kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte anvandas.

Utgangsposition fére matningen

Matproben ska positioneras pa ett avstand nagot storre an matvagen (DFA) mittemot den yta
som ska métas.

Position efter matcykelslut

Nar matforloppet ar avslutat star méatproben med sin kulomkrets mittemot matytan pa
matvagens avstand DFA.

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méta arbetsstycke".
operat
Kant 2. Tryck ner funktionstangenten "Kant avstand".
austand
'H 3. Tryck ner funktionstangenten "Satta kant".

Inmatningsfonstret "Matning: Kant" éppnas.
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Parameter
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
Métmetod O | ® Standard matmetod - T Namn pa matproben -
e 3D-métprobe med D Skarmummer (1 - 9) -
spindelomkastning "
® Upprikta 3D-méatprobe 2
PLO Matplan (G17 - G19) - Matmetod U | ® Standard matmetod -
e 3D-matprobe med
spindelomkastning
e Upprikta 3D-matprobe 2
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | - L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
(endast vid matning utan spin- (endast vid matning utan spin-
delomkastning) delomkastning)
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal | ¢ Endast matning (ingen korrigering) -
o ® Nollpunktsforflyttning (spara matvéarde i installbar NV)
— Spara matvarden i installbar nollpunktsforflyttning (aktiv NV, G54, G55, G56, G57,
G505, G506)
— grov/fin (spara matvarde i grovforflyttning / spara matvarde i finforflyttning)
® Basreferens (spara matvarde i basreferens)
— grov/fin (spara matvarde i grovforflyttning / spara matvarde i finforflyttning)
e Kanalspecifik bas
— Spara matvarden i frame nummer (1-4)
— grov/fin (spara matvarde i grovforflyttning / spara matvarde i finforflyttning)
e Verktygskompensering (spara matvarde i verktygsdata)
TR Namn pa det verktyg som korrigeras -
DO Skarnummer for det verktyg som korrigeras (1-9) -
® Geometri: Spara matvarden i verktygsgeometri -
® Forslitning: Spara matvarden i verktygsforslitning
e automatiskt: automatiskt val verktygsléngd eller verktygsradie -
® | angd L1-L3: Korrigera verktygslangd L1-L3
e Radie: Korrigera verktygsradie
Berakningi) ® inte inverterat (berdkna verktygskorrektorvardet inte inverterat) -
® inverterat (berdkna verktygskorrektdrvardet inverterat)
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
Matriktning O Méataxel -

o +/-X

o +/-Y

o +/-Z
X0/Y0/Z0 Borvarde (motsvarande matriktningen) mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér méatresultat mm
TDIF Toleransomrade fér mattdifferenskontroll mm
TUL Ovre gréns tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid méttolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till borvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TZL Toleransomrade foér nollkompensering mm
Datablock erfa- | @ utan (inte anvanda erfarenhetsvarden) -
renhetsvérde|()

e 1-20 (datablock for erfarenhetsvarde)

Datablock me-

utan (inte medelvardesberakning) -

delvérdeQ 1-20 (datablock fér medelvardesberakning)

T™MV Omrade for korrigering med medelvardesberakning -
FW Viktningsfaktor for medelvardesberakning -
Matningar (O Antal matningar pa samma plats (1-9) -

" Funktionen "3D-matprobe med spindelomkastning” visas néar i allmanna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit 16 har satts.

2 Funktionen "Upprikta 3D-méatprobe" visas nar i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit 17 har

satts.

3 Yitterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{lé} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

132

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner
dig i editorn.

oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Kant 2. Tryck ner funktionstangenten "Kant avstand".
avstand
] 3. Tryck ner funktionstangenten "Satta kant".

Inmatningsfonstret "Matning: kant” 6ppnas.
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Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
D Skarnummer (1 - 9) -
Méatmetod e Standard matmetod -
e 3D-matprobe med spindelomkastning "
® Upprikta 3D-méatprobe 2
LS Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid matning utan spindelomkastning)
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y for matningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Satta kant" staller foljande resultatparametrar till forfogande:

Tabell 3-14  Resultatparameter "Satta kant"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvarde mataxel mm
_OVR[1] Borvérde i 1:a axeln i planet - endast vid s MA=1 mm
_OVR [2] Borvarde i 2:a axeln i planet » endast vid S_MA=2 mm
_OVR [3] Borvarde i 3:e axeln i planet - endast vid 5_MA=3 mm
_OVR [4] Arvarde métaxel mm
_OVR [9] Arvarde i 1:a axeln i planet - endast vid s MA=1 mm
_OVR [6] Arvarde i 2:a axeln i planet - endast vid S_MA=2 mm
_OVR[7] Arvarde i 3:e axeln i planet - endast vid S_MA=3 mm
_OVR[16] Differens mataxel mm
_OVR[17] Differens i 1:a axeln i planet - endast vid S MA=1 mm
_OVR[18] Differens i 2:a axeln i planet - endast vid S_MA=2 mm
_OVR[19] Differens i 3:e axeln i planet - endast vid S_MA=3 mm
_OVR [21] Medelvarde mm
_0OVI[0] D-nummer resp. NV-nummer -
_0OVI [2] Matcykelnummer -
_OVI [3] Matvariant -
_OVS_TNAME | Verktygsnamn -

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsforflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).
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3.3.8

Funktion

Matprincip
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Kant avstand - upprikta kant (CYCLE998)

Arbetsstycket ligger valfritt dvs. inte parallellt med arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS) pa
arbetsbordet. Genom méatning av tva punkter pa referenskanten pa arbetsstycket som du valt
faststaller du vinkeln till det aktiva koordinatsystemet. Denna vinkel kan du korrigera antingen
genom vridning i en geometriaxel eller genom translatorisk forflyttning i en roterande axel
(rundbord) i en valfri eller i den aktiva nollpunktsforflyttningen (NV).

Mark
Maximal matvinkel

Med méatvarianten "Upprikta kant" kan maximalt vinklar pa +/- 45 grader matas.

Matvarianten Upprikta kant gors enligt principen for 1-vinkelmatning:

Foretti planet vridet uppspéant arbetsstycke gors vinkelkorrigeringen i den rotatoriska delen
av geometriaxeln som star lodratt mot matplanet.
Exempel for G17 planet: mataxel X, forflyttningsaxel Y

— Vinkelkorrigering sker i Z-vridningen

— Korrigeringen av vridningen i nollpunktsforflyttningen (NV) gors sa att det tas hansyn till
det verkliga laget for kanten (arvardet) och den énskade borvinkeln (a) i
arbetsstyckskoordinatsystemet.

For ett arbetsstycke pa ett rundbord gors vinkelkorrigeringen additivt till den translatoriska
forflyttningen av den roterande axeln (bordsaxel). Korrigeringen ar Iamplig endast nar den
roterande axeln vrider sig runt den geometriaxel som star lodratt till matplanet.

Exempel for G17 planet: mataxel X, forflyttningsaxel Y

— Vinkelkorrigering sker i C-axeln. Den roterande axeln C vrider ett rundbord runt axeln
Z.

— Efter matningen bor den roterande axeln positioneras pa nytt for uppriktning av
arbetsstycket.

— Exempel: G55 GO CO.

Matcykler
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Forutsattningar

Matcykler

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

For bada korrigeringsvarianterna forblir de translatoriska andelarna av nollpunktsforflyttningen
(NV) oférandrade och bor bestdmmas pa nytt efter uppriktningen av kanten. Detta kan goéras
i ett efterféljande matprogram med funktionen "Satta kant".

P1
P
P2
P2
Matning: Upprikta kant (CYCLE998), Matning: Upprikta kant (CYCLE998),
arbetsstycke uppspant i planet arbetsstycke uppspant pa rundbord C-axel

Métning utan spindelomkastning

Exakt matning fordrar en kalibrerad matprobe dvs. arbetsplan, uppriktning av spindeln i planet
och méathastigheten vid méatning och kalibrering stdammer éverens. Avvikelser kan leda till
ytterligare matfel.

Matning med spindelomkastning

Vid matmetoden "3D-matprobe med spindelomkastning" mats matpunkten P1 tva ganger med
180 graders spindelomkastning (vridning av matproben med 180 grader) och 0 graders.
Darmed bestams triggerpunkterna for motsvarande axelriktning for denna matning aktuellt pa
nytt (ingen anpassning av matproben i matriktningen erforderlig). Matmetoden "3D-matprobe
med spindelomkastning" ar 1amplig endast vid uppriktning av kant for axlarna i arbetsplanet
(vid G17 XY).

Det speciella forloppet for denna matning tillater anvandning av en okalibrerad multidirektionell
matprobe. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En positionerbar
spindel ar absolut nédvandig.

e Matproben maste vara anropad som verktyg med verktygslangdkompensering.
® Verktygstyp fér matproben:

— 3D multimatprobe (typ 710)

— Monoméatprobe (typ 712)
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Mark

En exakt vinkelbestdmning kraver atminstone i matpunkterna en motsvarande ytkvalitet.
Avstanden mellan matpunkterna ska véljas sa stora som mgjligt.

Maérk

Funktionen "3D-méatprobe med spindelomkastning" (differensmatning) ar mojlig endast i
planets axlar. Fér denna matmetod kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte
anvandas.

Utgangsposition fore méatningen
Mataxel och positioneringsaxel (forflyttningsaxel) kan forvaljas valfritt med far inte vara lika.
Positionering under hansynstagande till en skyddszon

® Skyddszon = Nej
Matproben positioneras pa mataxeln maximalt med avstandet for matvagen DFA mittemot
den yta som ska matas fore matpunkten P1 pa mathojd.

® Skyddszon = Ja
Matproben positioneras pa mataxeln maximalt med avstandet for matvagen DFA och
beloppet i parametern DX (vid G17 och méataxel X) mittemot den yta som ska matas fore
matpunkten P1 pa mathojd.

| bada fallen maste vid matférloppet matpunkten P1 kunna uppnas sakert.

Har vid den 1:a matningen avstanden fran referenskanten valts for stora foljer ingen matning.

Mellanpositionering fran P1 till matpunkt P2
Mellanpositionering "kantparallell"

P2

Bild 3-11  Upprikta kant (CYCLE998), mellanpositionering "kantparallell"

Matproben aker parallellt till referenskanten pa parameterns L2 avstand framfér matpunkten
P2. Darvid tas hansyn till vinkeln fran parametrarna a och TSA. TSA innehaller vardet for
maximalt tilldten vinkelavvikelse.

Mellanpositionering "axelparallell”

Matcykler
136 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Matvarianter

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

P2

Bild 3-12  Upprikta kant (CYCLE998), mellanpositionering "axelparallell"

Matproben aker parallellt till positioneringsaxeln (forflyttningsaxel) pa parameterns L2 avstand
framfér matpunkten P2.

Position efter matcykelslut

Nar matforloppet ar avslutat star matproben i matpunkten P2 mittemot matytan pa matvagens
avstand DFA.

Tillvagagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
operat
Kant 2. Tryck ner funktionstangenten "Kant avstand".
austand
Q 3. Tryck ner funktionstangenten "Upprikta kant".

Inmatningsfénstret "Matning: Upprikta kant" dppnas.
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Parametrar
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
Méatmetod |e Standard matmetod - T Namn pa méatproben -
o e 3D-métprobe med D Skéarnummer (1 - 9) -
spindelomkastning "
PLO Matplan (G17 - G19) - Métmetod |e Standard matmetod -
o ® 3D-matprobe med
spindelomkastning
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) - Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
(endast vid standard matmetod) (endast vid standard matme-
tod)
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmaliy e Endast méatning (ingen korrigering) -
® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV) 2
e Basreferens
e Kanalspecifik bas (spara méatvarden i frame nummer 1-4)
Vinkelkorrigering Korrigeringen har till foljd: -
(endast vid "Nollpunkts- | ¢  Koordinatsystemvridning
forflyttning”) ® Vridning av roterande axeln C 2
Positionering (& Positionera matprobe: -
e axelparallellt
® kantparallellt
MatriktningQ Méataxel -
o (+-)X
® (+-)Y
o (+/)Z
Positioneringsaxeli) Forflyttningsaxel (Observera: Mataxel och forflyttningsaxel far inte vara lika!) -
e X
o Y
o 7
a Vinkel mellan positioneringsaxel och kant 4 grader
L2 Avstand till 2:a méatpunkten % mm
Skyddszon (O Anvéanda skyddszon -
* Ja
® Nej
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
DX /DY /Dz Avstand till kanten vid matpunkt 1 (endast vid skyddszon "Ja") mm
(motsvarande matrikt-

ning)

DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér méatresultat grader
Datablock erfarenhets- | ¢ utan (inte anvanda erfarenhetsvarden) -
vardeQ e 1-20 (datablock for erfarenhetsvarde)

Métningar(y Antal matningar pa samma plats (1-9) -

Funktionen "3D-matprobe med spindelomkastning" visas nar i allmanna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit 16 har satts.

Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

For indikeringen av den motsvarande roterande axeln som korrigeringsmal maste i kanalspecifika MD 52207
$MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, bit6 vara satt = 1.

Om korrigeringen innehaller fler &n en rotation runt en av geometriaxlarna, kan korrigeringen inte utféras av en roterande axel.
Larmet 61403 "Korrigering av nollpunktsforflyttning genomfordes ej" utldses.

4)

Med mataxelns uppgift i parametern Métriktning ar alla 3 matplanen méjliga. Borvinkeln a hanfér sig darfor till
forflyttningsaxelns positiva riktning och ar medurs negativ, moturs positiv.

Borvinkeln a anger 6nskad vinkel mellan forflyttningsaxelns positiva riktning och kanten. Vid a=0 (S_STA=0) &r kanten
efter genomférd korrigering riktad axelparallellt med forflyttningsaxeln.

Vid positioneringen "kantparallell" anvands vinkeln a dven for positionering. Tillsammans med parameternr TSA bildas
positioneringsvinkeln. Parametern a bor darfér avvika endast lite fran den uppmatta vinkeln!

Med parametern L2 (s_1D) fastlaggs avstandet i forflyttningsaxeln mellan P1 och P2. Endast positiva varden &r tilltna for
L2 . | dverensstdmmelse harmed ska P1 véljas pa forflyttningsaxeln vid cykelns bérjan.

{g} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Matvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Kant 2. Tryck ner funktionstangenten "Kant avstand”.
austand
Q 3. Tryck ner funktionstangenten "Upprikta kant".

Inmatningsfonstret Matning: "Upprikta kant" éppnas.
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Parametrar

ShopTurn-program

Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa méatproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
Méatmetod e Standard matmetod -
e 3D-matprobe med spindelomkastning "
10 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid standard matmetod)
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y for matningen mm
Z Startpunkt Z for matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Méatvarianten "Upprikta kant" stéller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-15  Resultatparameter "Upprikta kant"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvarde vinkel grader
_OVR [4] Arvarde vinkel grader
_OVR[16] Differens vinkel grader
_OVR [20] Korrigeringsvarde vinkel grader
_OVR [28] Konfidensintervall grader
_OVR [30] Erfarenhetsvarde grader
_OVI [0] NV-nummer -
_OVI[2] Méatcykelnummer -
_OVI [5] Matprobenummer -
_OVI[7] Lagringsnummer for erfarenhetsvarde -
_OVI[9] Larmnummer -
3.3.9 Kant avstand - spar (CYCLE977)

Funktion

Med denna matvariant kan ett spar i ett arbetsstycke matas. Sparbredden méats och sparets
medelpunkt faststélls. Matningar pa ett snett spar ar ocksa majliga. Dartill ska i
parametreringsmasken en vinkel matas in motsvarande den reella vinklingen for sparlaget.
Nuddningen vid sparkanterna gors alltid ratvinkligt. Inom ett spar kan en skyddszon fastlaggas.

Vid matmetoden "3D-matprobe med spindelomkastning" goérs matningen i planets axlar som
differensmatning. Det foljer automatiskt efter varandra tva matningar av sparet, en gang med
180 grader spindelposition och en gang med 0 grader. Det speciella forloppet fér denna

Matcykler
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matning tillater anvandning av en okalibrerad multidirektionell matprobe. Den korrekta
verktygsradien for matproben maste dock en gang bestdmmas genom kalibrering
(anpassning) av matproben. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Vid matmetoden "Upprikta 3D-méatprobe" riktas matprobens kopplingsriktning alltid i enlighet
med den aktuella matriktningen. Denna funktion rekommenderas vid hdga krav pa
matnoggrannhet. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:

e Korrigering av en nollpunktsforflyttning (NV) sa att arbetsstycksnollpunkten hanfér sig till
sparmittpunkten.

e Korrigering av ett verktyg,

e Matning utan korrigering

Matprincip

Var 1 punkt pa de kanter som ligger mittemot varandra pa sparet mats med den valda mataxeln
som bas. Den positiva riktningen fér geometriaxeln mats forst i ordningsféljden.

Ur de tva ar-positionerna berdknas sparbredden under hansynstagande till
kalibreringsvéardena.

Laget for sparmitten som arbetsstycksnollpunkt faststalls i enlighet med den valda
nollpunktsforflyttningen som ska korrigeras.

Med val bérvardesmedelpunkt "JA", kan sparmittens lage som arbetsstycksnollpunkt,
definieras genom bdrvardesuppgifter.

Matdifferensen for sparbredden tjanar som grundstorlek for en verktygskorrigering, laget for
sparnollpunkten som bas for en nollpunktskorrigering.

Matning: Spar (CYCLE977) Matning: Spar med skyddszon (CYCLE977)

Matcykler
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Foérutsattningar

e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
e Verktygstyp for matproben:

— 3D multimatprobe (typ 710)

— Monométprobe (typ 712)

Mark

Foéljande matmetoder &r mojliga endast i planets axlar:
® 3D-matprobe med spindelomkastning (differensmatning)
e Upprikta 3D-méatprobe

For dessa matmetoder kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte anvandas.

Utgangsposition fére matningen

Matproben ska positioneras med matprobekulmitten i mataxeln ungefar i mitten av sparet och
pa mathojd. Vid en skyddszon ska matprobekulan positioneras i mataxeln ungefar i mitten av
sparet och pa en hojd 6ver skyddszonen. Det maste vara garanterat att den 6nskade
mathojden i sparet kan uppnas fran denna héjd med den inmatade ansattningsvagen.

Mark

Ar méatvagen DFA vald sa stor att skyddszonen skulle krénkas, s& férminskas avstandet
automatiskt i cykeln. Tillrackligt med utrymme maste dock finnas for matprobekulan.

Position efter matcykelslut

Utan aktiverat skyddsomradet star marprobekulan pa mathoéjd i sparmitten. Med
skyddsomrade ar positionen for matprobekulan i mitten i férhallande till sparet éver
skyddsomradet pa startpositionen fér matcyklerna.

Tillvdgagangssatt

142

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig
i editorn.

oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Kant 2. Tryck ner funktionstangenten "Kant avstand”.
avstand
|:H:| 3. Tryck ner funktionstangenten "Spar".

Inmatningsfonstret "Matning: Spar" 6ppnas.

Matcykler
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Parametrar

G-kodprogram ShopMill-program

Parameter Beskrivning Enhet Parameter Beskrivning Enhet
Méatmetodi() e Standard matmetod - T Namn pa matproben -

e 3D-matprobe med DO Skarnummer (1 - 9) -
spindelomkastning

e Upprikta 3D-matprobe 2
PLO Matplan (G17 - G19) - Matmetod U | e Standard matmetod -

e 3D-matprobe med
spindelomkastning "

e Upprikta 3D-matprobe 2

Lo Anpassningsdatablock (1 - - Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
40) (endast vid matning utan spin-
(endast vid matning utan spin- delomkastning)
delomkastning)
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y for matningen mm
Z Startpunkt Z for matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal | e Endast méatning (ingen korrigering) -
o ® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i installbar NV) ¥
— Spara matvarden i installbar nollpunktsforflyttning (aktiv NV, G54, G55, G56, G57,

G505, G506)
— grov/ fin (spara matvarde i grovforflyttning / spara matvarde i finforflyttning)
e Basreferens
— grov/fin (spara matvarde i grovforflyttning / spara matvarde i finforflyttning)
e Kanalspecifik bas
— Spara matvarden i frame nummer (1-4)
— grov/fin (spara matvarde i grovforflyttning / spara matvarde i finforflyttning)

e Verktygskompensering (spara matvarden i verktygsdata)

TR Namn pa det verktyg som korrigeras -

DO Skarnummer for det verktyg som korrigeras (1-9) -

® Geometri: Spara matvarden i verktygsgeometri
® Forslitning: Spara matvarden i verktygsforslitning

e automatiskt: automatiskt val verktygslangd eller verktygsradie
e |angd L1-L3: Korrigera verktygslangd L1-L3
® Radie: Korrigera verktygsradie

Berakningi) ® inte inverterat (berdkna verktygskorrektdrvardet inte inverterat)

® inverterat (berdkna verktygskorrektdrvardet inverterat)

Matcykler
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renhetsvarde

Parametrar Beskrivning Enhet
Métaxel Mataxel (vid G17): -

o X

o Y
w Borvarde sparbredd mm
XM, YM Borvardesuppgift for sparmittpunkten, motsvarande mataxeln (endast vid borvardesmedel- | mm

punkt "Ja")
a0 Vinkel mellan méataxel och arbetsstycke grader
Skyddszon Anvéanda skyddszon -

® Ja

* Nej
WS Bredd pa skyddszonen (endast vid skyddszon "Ja") mm
Dz Anséttningsvag pa mathodjd (vid G17) (endast vid skyddszon "Ja") mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér méatresultat mm
TDIF Toleransomrade fér mattdifferenskontroll mm
TUL Ovre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till brvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till borvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TZL Toleransomrade foér nollkompensering mm
Datablock erfa- | @ utan (inte anvanda erfarenhetsvarden) -

e 1-20 (datablock for erfarenhetsvarde)

Datablock me-

utan (inte medelvardesberakning)

delvérde O 1-20 (datablock fér medelvardesberakning)

T™MV Omrade for korrigering med medelvardesberakning -
FW Viktningsfaktor for medelvardesberakning -
Métningar(y Antal matningar pa samma plats -

" Funktionen "3D-méatprobe med spindelomkastning” visas nar i allmanna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit16 har satts.

2 Funktionen "Upprikta 3D-métprobe" visas nar i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit17 har satts.
3  Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

358
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Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Kant 2. Tryck ner funktionstangenten "Kant avstand".
avstand
Dﬂ 3. Tryck ner funktionstangenten "Spar". Inmatningsfénstret "Matning:
Spar” 6ppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parameter Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
D Skarnummer (1 - 9) -
Matmetod O e Standard matmetod -
e 3D-matprobe med spindelomkastning
e Upprikta 3D-matprobe 2
10 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid matning utan spindelomkastning)
X Startpunkt X for matningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm

Lista dver resultatparametrar

Matvarianten "Spar" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-16  Resultatparameter "Spar"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvarde sparbredd mm
_OVR[1] Borvarde sparmitt i 1:a axeln i planet mm
_OVR [2] Borvarde sparmitt i 2:a axeln i planet mm
_OVR [4] Arvarde sparbredd mm
_OVR [9] Arvarde sparmitt i 1:a axeln i planet mm
_OVR [6] Arvarde sparmitt i 2:a axeln i planet mm
_OVR[16] Differens sparbredd mm
_OVR[17] Differens sparmitt i 1:a axeln i planet mm
_OVR[18] Differens sparmitt i 2:a axeln i planet mm
_0OVI 0] D-nummer resp. NV-nummer -
_0VI [2] Matcykelnummer -

Matcykler
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3.3.10

Funktion

Matprincip

146

Parameter Beskrivning Enhet

_OVI [3] Matvariant -

_OVS_TNAME | Verktygsnamn -

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsforflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

Kant avstand - list (CYCLE977)

Med denna matvariant kan en list pa ett arbetsstycke matas. Listbredden méats och listens
mittpunkt faststalls.

Matningar pa en sned list ar ocksad mojliga. Dértill ska i parametreringsmasken en vinkel matas
in motsvarande den reella vinklingen for listlaget. Nuddningen vid listkanterna gérs alltid
ratvinkligt. P4 sidan om listen kan en skyddszon fastlaggas.

Vid matmetoden "3D-matprobe med spindelomkastning" goérs matningen i planets axlar som
differensmatning. Det foljer automatiskt efter varandra tva matningar av listen, en gang med
180 grader spindelposition och en gang med 0 grader. Det speciella forloppet fér denna
matning tillater anvandning av en okalibrerad multidirektionell matprobe. Den korrekta
verktygsradien for matproben maste dock en gang bestdmmas genom kalibrering
(anpassning) av méatproben. Méatprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Vid matmetoden "Upprikta 3D-méatprobe" riktas méatprobens kopplingsriktning alltid i enlighet
med den aktuella matriktningen. Denna funktion rekommenderas vid héga krav pa
matnoggrannhet. Matprobetyperna 712, 713 och 714 &r inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:

e Korrigering av en nollpunktsforflyttning (NV) séa att arbetsstycksnollpunkten hanfor sig till
listens mittpunkt.

e Korrigering av ett verktyg

e Matning utan korrigering

Var 1 punkt pa de kanter som ligger mittemot varandra pa listen mats med den valda méataxeln
som bas. Den positiva riktningen fér geometriaxeln méts forst i ordningsféljden. Ur de tva ar-
positionerna beréknas listbredden under hansynstagande till kalibreringsvardena. Laget for
listmitten som arbetsstycksnollpunkt faststalls i enlighet med den valda nollpunktsforflyttningen
som ska korrigeras.

Med val bérvardesmedelpunkt "JA", kan listmittens Iage som arbetsstycksnollpunkt, definieras
genom bdérvardesuppgifter.

Matcykler
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Matdifferensen for listbredden tjanar som grundstorlek fér en verktygskorrigering, laget for
listnollpunkten som bas fér en nollpunktskorrigering.

Matning: List (CYCLE977) Matning: List med skyddsomrade (CYCLE977)

e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
e Verktygstyp for matproben:

— 3D multimatprobe (typ 710)

— Monoméatprobe (typ 712)

Mérk

Foéljande matmetoder &r mojliga endast i planets axlar:
® 3D-matprobe med spindelomkastning (differensmatning)
e Upprikta 3D-méatprobe

For dessa matmetoder kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte anvandas.

Utgangsposition fére matningen

Matcykler

Matproben ska positioneras med matprobekulmitten i mataxeln ungefar éver mitten av listen.
Det maste vara garanterat att den 6nskade mathojden pa listen kan uppnas med den inmatade
ansattningsvagen.

Mark

Ar matvagen DFA vald sa stor att skyddszonen skulle krénkas, s& férminskas avstandet
automatiskt i cykeln. Tillrackligt med utrymme maste dock finnas fér matprobekulan.
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Position efter matcykelslut

Matprobekulan star i mitten dver listen i hdjd med startpositionen fér matcyklerna.

Tillvdgagangssatt

Parametrar

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
@ Mat 1.
operat
Kant 2.
austand

3.

Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".

Tryck ner funktionstangenten "Kant avstand”.

Tryck ner funktionstangenten "List".
Inmatningsfonstret "Matning: List" 6ppnas.

G-kodprogram

ShopMill-program

Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar Beskrivning Enhet
Métmetod e Standard matmetod - T Namn pa matproben -
© e 3D-matprobe med DL Skérnummer (1 - 9) -
spindelomkastning "
e Upprikta 3D-matprobe 2
PLO Matplan (G17 - G19) - Méatmetod {3 | e Standard matmetod -
® 3D-matprobe med
spindelomkastning
e Upprikta 3D-matprobe ?
L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) | - L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
(endast vid méatning utan spin- (endast vid matning utan spin-
delomkastning) delomkastning)
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
z Startpunkt Z fér matningen mm
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal () | ® Endast métning (ingen korrigering) -
® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV) ¥
— Spara matvarden i installbar nollpunktsforflyttning (aktiv NV, G54, G55, G56, G57,
G505, G506)
— grov/fin (spara matvarde i grovforflyttning / spara matvarde i finforflyttning)
® Basreferens
— grov/ fin (spara matvarde i grovforflyttning / spara matvarde i finforflyttning)
e Kanalspecifik bas
— Spara matvarden i frame nummer (1-4)
— grov/fin (spara matvarde i grovforflyttning / spara matvarde i finforflyttning)
® Verktygskompensering (spara matvarden i verktygsdata)
TR Namn pa det verktyg som korrigeras -
DO Skarnummer for det verktyg som korrigeras (1-9) -
® Geometri: Spara matvarden i verktygsgeometri -
® Forslitning: Spara matvarden i verktygsforslitning
e automatiskt: automatiskt val verktygslangd eller verktygsradie -
® | angd L1-L3: Korrigera verktygslangd L1-L3
e Radie: Korrigera verktygsradie
Berakningi) ® inte inverterat (berdkna verktygskorrektérvardet inte inverterat) -
® inverterat (berdkna verktygskorrektdrvardet inverterat)
Mataxel (O Mataxel (vid matplan G17): -
o X
o Y
w Borvarde listbredd mm
XM, YM Borvardesuppgift for listmittpunkten, motsvarande mataxeln (endast vid bérvardesmedel- | mm
punkt "Ja")
a0 Vinkel mellan méataxel och arbetsstycke grader
Dz Ansattningsvag pa mathojd (vid matplan G17) mm
Skyddszon Anvéanda skyddszon -
® Ja
e Nej
WS Bredd pa skyddszonen (endast vid skyddszon "Ja") mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér matresultat mm
TDIF Toleransomrade for mattdifferenskontroll mm
TUL Ovre gréns tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till borvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TZL Toleransomrade for nollkompensering mm
Datablock erfaren- | ¢ utan (inte anvanda erfarenhetsvarden) -
hetsvarde @ e 1-20 (datablock for erfarenhetsvarde)
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
Datablock medel- | e utan (inte medelvardesberakning) -
vérde @ e 1-20 (datablock for medelvérdesberakning)

T™MV Omrade for korrigering med medelvardesberakning -

FW Viktningsfaktor for medelvardesberakning -
Métningar(y Antal matningar pa samma plats -

" Funktionen "3D-métprobe med spindelomkastning” visas nér i allmanna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit16 har satts.

2 Funktionen "Upprikta 3D-méatprobe" visas nari allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit17 har satts.
3 Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stallas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

358

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

150

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.

@ Mat
operat

Kant
austand

Parametrar

3.

Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".

Tryck ner funktionstangenten "Kant avstand”.

Tryck ner funktionstangenten "List".
Inmatningsfénstret "Matning: List” 6ppnas.

ShopTurn-program

Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
Méatmetod & e Standard matmetod -
e 3D-maétprobe med spindelomkastning "
e Upprikta 3D-matprobe ?
0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid matning utan spindelomkastning)
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
4 Startpunkt Z fér méatningen mm

Matcykler
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Lista dver resultatparametrar

Matvarianten "List" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-17  Resultatparameter "List"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvarde listbredd mm
_OVR[1] Borvarde listmitt i 1:a axeln i planet mm
_OVR [2] Borvarde listmitt i 2:a axeln i planet mm
_OVR [4] Arvérde listbredd mm
_OVR [9] Arvéarde listmitt i 1:a axeln i planet mm
_OVR [6] Arvarde listmitt i 2:a axeln i planet mm
_OVR[16] Differens listbredd mm
_OVR[17] Differens listmitt i 1:a axeln i planet mm
_OVR[18] Differens listmitt i 2:a axeln i planet mm
_OVI 0] D-nummer resp. NV-nummer -
_0VI [2] Matcykelnummer -
_OVI[3] Matvariant -
_OVS_TNAME | Verktygsnamn -

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsforflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

3.3.11 Horn - ratvinkligt hérn (CYCLE961)

Funktion
Med denna matvariant kan ett ratvinkligt inner- eller ytterhérn pa ett arbetsstycke méatas.

Férutom matningen kan Iaget for hérnet anvéandas som arbetsstycksnollpunkt i en féreskriven
nollpunktsforflyttning (NV).

Méatningarna gérs axelparallellt till MKS (maskinkoordinatsystemet). Det tas inte hansyn till en
koordinatvridning runt Z. For att forflytta méatproben kantparallellt till det hérn som ska méatas,
ska detta realiseras genom motsvarande vinkeluppgifter i maskparametern a0.

Matprincip
Méatcykeln uppséker 3 matpunkter och faststéller skarningspunkten som resulterar ur rata linjer
som uppstar och vridningsvinkeln till den positiva 1:a axeln till det aktuella planet. Det hérn
som ska beraknas kan flyttas.

Matcykler
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Resultatet, laget for hérnet, sparas som absolut varde i resultatparametrarna _OVR[ ] och
valfritt i den angivna nollpunktsforflyttningen (férflyttning och vridning). Det uppmaétta hérnet
forflyttas med vardena i parametern bérvarde (X0, YO bei G17) i WKS i planet.

Matning: Ratvinkligt hérn inre (CYCLE961)  Matning: Ratvinkligt horn yttre (CYCLE961)

Forutsattningar
e Matproben maste vara anropad som verktyg med verktygslangdkompensering.
® Verktygstyp for matproben:
— 3D multimatprobe (typ 710)
— Monoméatprobe (typ 712)

Utgangsposition fére matningen
Matproben star pa mathojd eller dver hornet (se skyddszon) mittemot det hérn som ska matas
eller fére den 1:a matpunkten.
Matpunkterna maste kunna uppsotkas kollisionsfritt harifran.

Matpunkterna resulterar ur de programmerade avstanden L1 till L3 och polpositionen (XP,
YP). Vid positioneringen tas det dessutom hansyn till a0 (vinkel mellan X-axel och 1:a. kanten
i MKS (maskinkoordinatsystemet)).

Matcykeln genererar de erforderliga forflyttningsblocken och utfér matningarna i matpunkterna
P1 till P3, med bdrjan med P1.

Matcykler
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Positionering av métpunkterna P1 till P3 under hansynstagande till en skyddszon

e Skyddszon = Nej
Matproben foérpositioneras pa mathdjd och férblir under matningen av hérnet pa denna
méathdjd. Ett ytterhérn kors runt.

e Skyddszon = Ja

Méatproben férpositioneras éver hérnet. Vid matningen kors till mathdjden med vardet i
parametern DZ i 3:e axeln i planet (Z vid G17) och den motsvarande matpunkten mats.

Efter matningen lyfts matproben med vardet fér parametern DZ och gar till ndsta matpunkt
i vilken den ater sanks ner.

Bild 3-13  Skyddszon = Ja: Passering av ytterhérnet med DZ>0 (méathdjd + DZ) vid G17

Position efter matcykelslut

Matproben star ater pa utgangspositionen (mittemot det uppmatta hornet).

Beroende pa parametern skyddszon ja/nej star matproben pa mathojd eller 6ver hornet.

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
) Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Hiin 2. Tryck ner funktionstangenten "Horn".

Q 3. Tryck ner funktionstangenten "Ratvinkligt hérn".
Inmatningsfonstret "Matning: Ratvinkligt hérn" éppnas.
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Parametrar
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar Beskrivning Enhet
PLO Méatplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
L% Anpassningsdatablock (1 - |- DO Skarnummer (1 - 9) -
40)
) Anpassningsdatablock (1 - 40) -
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
Z Startpunkt Z for matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal [ | ® Endast métning (ingen korrigering) -
e Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV) »
Lage O Typ av horn: -
Ytterhérn Innerhérn -
Lage forhoret i (o 7 o 7 -
o [ ° kﬁ
o [fZ ° WA
* E ° &
X0 Borvarde X for hornet (vid matplanet G17) mm
YO0 Bdrvéarde Y for hornet (vid matplanet G17) mm
XP Pol (vid méatplan G17) mm
YP Pol (vid méatplan G17) mm
a0 Vinkeluppgift betraffande den vinkelreferenskant som ska matas och den 1:a geometria- | grader
xeln i det aktiva planet i maskinkoordinatsystemet (MKS).
Darmed kan en kantparallell forflyttning av axlarna till vinkeln realiseras.
L1 Avstand mellan polen och matpunkten P1 i riktningen for 1:a axeln i planet (vid G17 X) mm
L2 Avstand mellan polen och méatpunkten P2 i riktningen for 1:a axeln i planet mm
L3 Avstand mellan polen och méatpunkten P3 i riktningen for 2:a axeln i planet (vid G17 Y) mm
Skyddszon Anvanda skyddszon -
® Ja
® Nej
Dz Ansattningsvag pa mathojd (endast vid skyddszon "Ja") mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm

" Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stallas in i allménna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

358
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
a Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Hiirn 2. Tryck ner funktionstangenten "Hoérn".
Q 3. Tryck ner funktionstangenten "Rétvinkligt hérn".
Inmatningsfonstret "Matning: Ratvinkligt hérn" dppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
D Skarnummer (1 - 9) -
0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
X Startpunkt X for matningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
V4 Startpunkt Z for matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Ratvinkligt horn" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-18  Resultatparameter "Rétvinkligt hém"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [4] Arvardesvinkeln fér den vinkelreferenskant som ska métas, relaterad till | grader
den 1:a geometriaxeln i det aktiva planet i arbetsstyckskoordinatsystemet
(WKS).
_OVR [9] Arvarde hdrnpunkt i 1:a axeln i planet i WKS mm
_OVR [6] Arvarde hérnpunkt i 2:a axeln i planet i WKS mm
_OVR [20] Arvardesvinkeln for den vinkelreferenskant som ska matas, relaterad till | grader
den 1:a geometriaxeln i det aktiva planet i maskinkoordinatsystemet
(MKS). »
_OVR [21] Arvarde hérnpunkt i 1:a axeln i planet i MKS " mm
_OVR [22] Arvarde hérnpunkt i 2:a axeln i planet i MKS " mm
_OVI[2] Méatcykelnummer -
_OVI[3] Matvariant -
_OVI[5] Matprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -

" Vid frankopplad transformation, annars i baskoordinatsystemet

Matcykler
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

3.3.12

Funktion

Matprincip

Férutsattningar
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Ho6rn - valfritt hérn (CYCLE961)

Med denna méatvariant kan inner- eller ytterhérnet med en okénd arbetsstycksgeometri matas.
Matningarna gors axelparallellt till MKS (maskinkoordinatsystemet). Det tas inte hansyn till en
koordinatvridning runt Z. For att forflytta matproben kantparallellt till det hérn som ska méatas,
ska detta realiseras genom motsvarande vinkeluppgifter i maskparametern a0.

Forutom matningen kan laget for hérnet anvandas som arbetsstycksnollpunkt i en féreskriven
nollpunktsforflyttning (NV).

Matcykeln uppsoker de 4 matpunkterna (P1 till P4) efter varandra och faststaller
skarningspunkten som resulterar ur rata linjer som uppstar och vridningsvinkeln for
referenskanten till matpunkterna P1 och P2 till 1:a. axeln i planet (X vid G17) i positiv riktning

Resultatet, laget for hdrnet, sparas som absolut varde i resultatparametrarna _OVR[ ] och
valfritt i den angivna nollpunktsforflyttningen (forflyttning och vridning). Det uppmaétta hérnet
forflyttas med vardena i parametern bérvarde (X0, YO bei G17) i WKS i planet.

Punkternas P1 och P2 lage till varandra bestdammer riktningen for den 1:a axeln i planet i det
nya koordinatsystemet.

Matning: Valfritt hérn inre (CYCLE961) Matning: Valfritt hdrn yttre (CYCLE961)

e Matproben maste vara anropad som verktyg med verktygslangdkompensering.
e Verktygstyp for matproben:

— 3D multimatprobe (typ 710)

— Monoméatprobe (typ 712)

Matcykler
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Utgangsposition fére méatningen
Matproben star pa mathojd eller 6ver hérnet (se skyddszon) mittemot det hérn som ska matas
eller fére den 1:a matpunkten.
Matpunkterna maste kunna uppsotkas kollisionsfritt harifran.

Matcykeln genererar de erforderliga forflyttningsblocken och utfér matningarna i matpunkterna
P1 till P4, med bérjan med P1.

Positionering av méatpunkterna P1 till P4 under hansynstagande till en skyddszon

® Skyddszon = Nej
Matproben forpositioneras pa mathoéjd och férblir under matningen av hérnet pa denna
mathojd. Ett ytterhérn kors runt.

® Skyddszon = Ja
Matproben férpositioneras éver hérnet. Vid matningen kérs till mathéjden med vardet i
parametern DZ i 3:e axeln i planet (Z vid G17) och den motsvarande matpunkten mats.
Efter matningen lyfts matproben med vardet fér parametern DZ och gar till nasta matpunkt
i vilken den ater sanks ner.

Bild 3-14  Skyddszon = Ja: Passering av ytterhérnet med DZ>0 (mé&thdjd + DZ) vid G17

Position efter méatcykelslut
Matproben star efter den sista matningen i matpunkten P4.

Beroende pa parametern skyddszon (ja/nej) star matproben pa mathojd eller 6ver hornet.

Tillvagagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
operat
Hiin 2. Tryck ner funktionstangenten "Horn".
Q 3. Tryck ner funktionstangenten "Valfritt horn".

Inmatningsfonstret "Métning: Valfritt horn" éppnas.
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Parametrar
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa méatproben -
L% Anpassningsdatablock - DO Skarnummer (1 - 9) -
(1-40)
L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y for matningen mm
Z Startpunkt Z f6r matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal [ | ® Endast métning (ingen korrigering) -
e Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV)
Koordinatsystem | e polart -
o e ratvinkligt
Lage (O Typ av horn: -
Ytterhérn Innerhérn -
Lage for hornet ) | » [ o -
o 3 ° §
o |[EZ ° %
*E ° &
X0 Borvarde X for det uppmatta hornet (X vid G17) mm
YO0 Borvarde Y for det uppmaétta hérnet (X vid G17) mm
Endast vid koordinatsystem = "polart":
XP Polens lage i den 1:a axeln i planet (X vid G17) mm
YP Polens lage i den 2:a axeln i planet (Y vid G17) mm
a0 Vinkeluppgift betraffande den vinkelreferenskant som ska matas och den 1:a geometria- | grader
xeln i det aktiva planet i maskinkoordinatsystemet (MKS). Darmed kan en kantparallell
forflyttning av axlarna till vinkeln realiseras.
L1 Avstand till startpunkten for den 1:a matningen mm
L2 Avstand till startpunkten fér den 2:a matningen mm
al Oppningsvinkel grader
L3 Avstand till startpunkten for den 3:e matningen mm
L4 Avstand till startpunkten for den 4:e matningen mm
Endast vid koordinatsystem = "ratvinkligt":
X1 Startpunkt X fér den 1:a méatningen mm
Y1 Startpunkt Y for den 1:a matningen mm
X2 Startpunkt X fér den 2:a matningen mm
Y2 Startpunkt Y for den 2:a méatningen mm
X3 Startpunkt X for den 3:e matningen mm
Y3 Startpunkt Y for den 3:e matningen mm
X4 Startpunkt X fér den 4:e matningen mm
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
Y4 Startpunkt Y for den 4:e matningen mm
Skyddszon (O Anvanda skyddszon -

* Ja

®* Nej
Dz Anséttningsvag pa mathojd (endast vid skyddszon "Ja") mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm

" Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stallas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3%

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Mark

De 4 matpunkt
2 - DFA[i mm]

erna resp. matvagen DFA ska véljas sa att konturen uppnas inom hela vagen:
. Annars kommer ingen matning till stand.

Cykelinternt skapas ett minsta varde for matvagen DFA pa 20 mm.

Parametrar
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar Beskrivning Enhet
PL O Matplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
L% Anpassningsdatablock - DO Skarnummer (1 - 9) -
(1-40)
L% Anpassningsdatablock (1 - 40) -
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
Y4 Startpunkt Z foér matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet

Korrigeringsmal i

e Endast matning (ingen korrigering) -

Nollpunktsforflyttning (spara méatvarden i instéllbar nollpunktsforflyttning) "

Koordinatsystem | e polart -

o e ratvinkligt

Lage (O Typ av hoérn: -
Ytterhorn Innerhérn -

Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
Lage for hdrnet @ (o 77 ° 7 -

o [ ° k*

o [fZ ° ?4

¢ E ° &
X0 Borvarde X for det uppmatta hornet (X vid G17) mm
YO0 Borvarde Y for det uppmatta hornet (X vid G17) mm
Endast vid koordinatsystem = "polart":
XP Polens lage i den 1:a axeln i planet (X vid G17) mm
YP Polens lage i den 2:a axeln i planet (Y vid G17) mm
a0 Vinkel mellan X-axel och 1:a kanten (vid G17) grader
L1 Avstand till startpunkten for den 1:a matningen mm
L2 Avstand till startpunkten for den 2:a matningen mm
al Oppningsvinkel grader
L3 Avstand till startpunkten fér den 3:e matningen mm
L4 Avstand till startpunkten for den 4:e matningen mm
Endast vid koordinatsystem = "ratvinkligt":
X1 Startpunkt X fér den 1:a matningen mm
Y1 Startpunkt Y fér den 1:a matningen mm
X2 Startpunkt X for den 2:a méatningen mm
Y2 Startpunkt Y for den 2:a matningen mm
X3 Startpunkt X fér den 3:e matningen mm
Y3 Startpunkt Y for den 3:e matningen mm
X4 Startpunkt X fér den 4:e méatningen mm
Y4 Startpunkt Y for den 4:e matningen mm
Skyddszon () Anvanda skyddszon -

® Ja

® Nej
Dz Ansattningsvag pa mathojd (endast vid skyddszon "Ja") mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm

" Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stallas in i allménna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Mark

De 4 matpunkterna resp. matvagen DFA ska véljas sa att konturen uppnas inom hela vagen:
2 - DFA [i mm]. Annars kommer ingen matning till stand.

Cykelinternt skapas ett minsta varde for matvagen DFA pa 20 mm.

Matcykler
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssétt
Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Hiirm 2. Tryck ner funktionstangenten "Horn".
Q 3. Tryck ner funktionstangenten "Valfritt hérn".
Inmatningsfénstret "Matning: Valfritt horn" éppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
D Skarnummer (1 - 9) -
0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
V4 Startpunkt Z fér matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Valfritt hérn" stéller foljande resultatparametrar till forfogande:

Tabell 3-19  Resultatparameter "Valfritt horn"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [4] Arvardesvinkeln fér den vinkelreferenskant som ska métas, relaterad till | grader
den 1:a geometriaxeln i det aktiva planet i arbetsstyckskoordinatsystemet
(WKS).
_OVR [9] Arvarde hdrnpunkt i 1:a axeln i planet i WKS mm
_OVR [6] Arvarde hérnpunkt i 2:a axeln i planet i WKS mm
_OVR [20] Arvardesvinkeln for den vinkelreferenskant som ska matas, relaterad till | grader
den 1:a geometriaxeln i det aktiva planet i maskinkoordinatsystemet
(MKS). »
_OVR [21] Arvarde hérnpunkt i 1:a axeln i planet i MKS " mm
_OVR [22] Arvarde hornpunkt i 2:a axeln i planet i MKS " mm
_OVI[2] Méatcykelnummer -
_OVI[3] Matvariant -
_OVI[5] Matprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -

" Vid frankopplad transformation, annars i baskoordinatsystemet
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Funktion
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Hal - fyrkantficka (CYCLE977)

Med denna méatvariant kan en fyrkantficka i ett arbetsstycke matas. Fickbredden och
ficklangden mats och fickans mittpunkt faststalls.

Méatningarna gors alltid parallellt till geometriaxlarna i det aktiva planet. Matningar vid en runt
ansattningsaxeln vriden fyrkantficka &r ocksa mojliga. Dartill ska i parametreringsmasken en
vinkel matas in motsvarande det reella Iaget for fickan. Nuddningen vid sidorna av fickan gors
alltid ratvinkligt till denna. | fickan kan en skyddszon fastlaggas.

Vid matmetoden "3D-méatprobe med spindelomkastning" gors méatningen i planets axlar som
differensmatning. Det foljer automatiskt efter varandra tva matningar av fyrkantfickan, en gang
med 180 grader spindelposition och en gang med 0 grader. Det speciella forloppet for denna
matning tillater anvandning av en okalibrerad multidirektionell matprobe. Den korrekta
verktygsradien for matproben maste dock en gang bestdmmas genom kalibrering
(anpassning) av matproben. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Vid matmetoden "Upprikta 3D-méatprobe" riktas matprobens kopplingsriktning alltid i enlighet
med den aktuella matriktningen. Denna funktion rekommenderas vid hdéga krav pa
matnoggrannhet. Matprobetyperna 712, 713 och 714 &r inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:

e Korrigering av en nollpunktsforflyttning (NV) sa att arbetsstycksnollpunkten hanfor sig till
fyrkantens mittpunkt

e Korrigering av ett verktyg

e Matning utan korrigering

Tva mittemot varandra liggande punkter i bada geometriaxlarna i planet mats. Matningarna
borjar i positiv riktning for den 1:a geometriaxeln. Ur de fyra uppmatta ar-positionerna pa
ficksidorna beraknas fickbredden och ficklangden under hansynstagande till
kalibreringsvardena. Laget for fickmitten som arbetsstycksnollpunkt faststélls i enlighet med
den valda nollpunktsforflyttningen som ska korrigeras. Matdifferensen for sidolangderna tjanar
som grundstorlek for en verktygskorrigering, laget for ficknollpunkten som bas fér en
nollpunktskorrigering.
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Férutsattningar

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Med val bérvardesmedelpunkt "JA", kan fyrkantens lage som arbetsstycksnollpunkt, definieras
genom boérvardesuppgifter.

Matning: Fyrkantficka (CYCLE977) Matning: Fyrkantficka med skyddszon (CYC-
LE9Q77)

e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
e Verktygstyp for matproben:

— 3D multimatprobe (typ 710)

— Monométprobe (typ 712)

— Stjarnméatprobe (typ 714)

Mark

Foéljande matmetoder ar mojliga endast i planets axlar:
e 3D-matprobe med spindelomkastning (differensmatning)
® Upprikta 3D-méatprobe

For dessa matmetoder kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte anvandas.

Utgangsposition fére méatningen

Matcykler

Matproben ska positioneras pa fickmittpunktens bérposition. Denna position som uppsokts i
fickan utgdr startpositionen och samtidigt borvardet for de korrigeringar som ska faststallas.
Vid en skyddszon ligger positionen for méatprobekulan pa en héjd éver skyddszonen.
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Det maste vara garanterat att den énskade mathdjden i fickan kan uppnas fran denna hojd
med den inmatade ansattningsvagen.

Mark

Ar matvagen DFA vald sa stor att skyddszonen skulle krankas, s férminskas avstandet
automatiskt i cykeln. Tillrackligt med utrymme maste dock finnas fér matprobekulan.

Position efter matcykelslut
Utan aktiverat skyddsomradet star méatprobekulan vid matcykelns slut pa mathojd i fickans mitt.

Med skyddsomrade star matprobekulan vid matcykelns slut mitt éver fickan pa hojden for
startpositionen fér méatcyklerna.

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Hal 2. Tryck ner funktionstangenten "Hal".
3. Tryck ner funktionstangenten "Fyrkantficka".
Inmatningsfonstret "Matning: Fyrkantficka" 6ppnas.
Parametrar
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet

Méatmetod e Standard matmetod - T Namn pa méatproben -
o e 3D-métprobe med DQ Skarnummer (1 - 9) -

spindelomkastning
e Upprikta 3D-méatprobe 2
PL O Matplan (G17 - G19) - Méatmetod J | ® Standard matmetod -

e 3D-matprobe med
spindelomkastning

e Upprikta 3D-méatprobe 2

L% Anpassningsdatablock (1 - 40) | - 10O Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
(endast vid matning utan spin- (endast vid matning utan spin-
delomkastning) delomkastning)

X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y féor méatningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm
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Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal | e Endast matning (ingen korrigering) -
o ® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV) ¥

® Verktygskompensering (spara matvarden i verktygsdata)
TR Namn pa det verktyg som korrigeras -
DO Skarnummer for det verktyg som korrigeras -
w Borvarde fickbredd mm
L Borvarde ficklangd mm
XM, YM Borvardesuppgift for fyrkantfickas mittpunkt (endast vid bérvardesmedelpunkt "Ja") mm
a0 Vinkel mellan méataxel och arbetsstycke grader
Skyddszon () Anvanda skyddszon -

® Ja

® Negj
WS Bredd pa skyddszonen (endast vid skyddszon "Ja") mm
LS Langd pa skyddszonen (endast vid skyddszon "Ja") mm
DX /DY /DZ Ansattningsvag pa méathdjd (endast vid skyddszon "Ja") mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér matresultat mm
Mattolerans {3 | Anvanda mattolerans vid verktygskompensering -

* Ja

® Negj
TUL Ovre gréans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till brvérdet, endast vid méttolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till borvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm

" Funktionen "3D-métprobe med spindelomkastning” visas nér i allmanna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit16 har satts.

2 Funktionen "Upprikta 3D-métprobe" visas nari allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit17 har satts.
3 Yitterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Matcykler

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

3%
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
) Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méta arbetsstycke".
operat
Hal 2. Tryck ner funktionstangenten "Hal".
3. Tryck ner funktionstangenten "Fyrkantficka".
Inmatningsfonstret "Matning: Fyrkantficka" 6ppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
D Skarnummer (1 - 9) -
Méatmetod e Standard matmetod -
e 3D-matprobe med spindelomkastning "
e Upprikta 3D-matprobe ?
LY Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid matning utan spindelomkastning)
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y for matningen mm
4 Startpunkt Z foér matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Fyrkantficka" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-20 Resultatparameter "Fyrkantficka"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvarde fyrkantlangd (i 1:a axeln i planet) mm
_OVR[1] Borvarde fyrkantlangd (i 2:a axeln i planet) mm
_OVR [2] Borvarde fyrkantens mittpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR [3] Borvarde fyrkantens mittpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVR [4] Arvarde fyrkantlangd (i 1:a axeln i planet) mm
_OVR [9] Arvéarde fyrkantlangd (i 2:a axeln i planet) mm
_OVR [6] Arvarde fyrkantens mittpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR[7] Arvarde fyrkantens mittpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVR[16] Differens fyrkantlangd (i 1:a axeln i planet) mm
_OVR[17] Differens fyrkantlangd (i 2:a axeln i planet) mm
_OVR[18] Differens fyrkantens mittpunkt i 1:a axeln i planet mm

Matcykler
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3.3.14

Funktion

Matcykler

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[19] Differens fyrkantens mittpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVI[0] D-nummer resp. NV-nummer -
_OVI[2] Méatcykelnummer -
_OVS_TNAME | Verktygsnamn -

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsférflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

Hal - 1 hal (CYCLE977)

Med denna matvariant kan ett hal i ett arbetsstycke matas. Halets diameter mats och halets
medelpunkt faststalls. Matningarna gors alltid parallellt till geometriaxlarna i det aktiva planet.

Med en startvinkel kan matpunkterna, genom vridning runt ansattningsaxeln som medelpunkt,
forflyttas pa halets periferi.

| halet kan en skyddszon fastlaggas.

Vid matmetoden "3D-matprobe med spindelomkastning" gors matningen i planets axlar som
differensmatning. Det foljer automatiskt efter varandra tva matningar av halet, en gang med
180 grader spindelposition och en gang med 0 grader. Det speciella forloppet fér denna
matning tilldter anvandning av en okalibrerad multidirektionell matprobe. Den korrekta
verktygsradien for matproben maste dock en gang bestimmas genom kalibrering
(anpassning) av matproben. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Vid matmetoden "Upprikta 3D-matprobe" riktas matprobens kopplingsriktning alltid i enlighet
med den aktuella matriktningen. Denna funktion rekommenderas vid héga krav pa
matnoggrannhet. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:

e Korrigering av en nollpunktsforflyttning (NV) sa att arbetsstycksnollpunkten hanfor sig till
halets mitt.

e Korrigering av ett verktyg,

® Matning utan korrigering
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Matprincip

Tva mittemot varandra liggande punkter i bada geometriaxlarna i planet mats. Ur dessa 4
uppmatta ar-positioner beraknas halets diameter och medelpunkt under hansynstagandet till
kalibreringsvardena. Ur matpunkterna pa den 1:a geometriaxeln i planet berdknas mitten for
denna axel och matproben positioneras pa denna mitt. Utgaende fran denna mitt gors
matningen av de bada punkterna i den 2:a geometriaxeln ur vilken ar-diametern for halet
bestams. Matningarna bdrjar i positiv riktning for den 1:a geometriaxeln. Matdifferensen for
halets diameter tjanar till en verktygskorrigering och laget for halets nollpunkt till bas for en
nollpunktskorrigering.

Med val bérvardesmedelpunkt "JA", kan laget for halets mitt som arbetsstycksnollpunkt,
definieras genom bdrvardesuppgifter.

Matning: Hal (CYCLE977) Matning: Hal med skyddszon (CYCLE977)

Férutsattningar
e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
® Verktygstyp for matproben:
— 3D multimatprobe (typ 710)
— Monométprobe (typ 712)
— Stjarnméatprobe (typ 714)

Mark

Foéljande matmetoder ar maéjliga endast i planets axlar:
e 3D-matprobe med spindelomkastning (differensmatning)
® Upprikta 3D-méatprobe

For dessa matmetoder kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte anvandas.

Matcykler
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Mark

Vid matningen av referensringar aterges referensringsdiametern exakt i matresultaten endast
nar det tas hansyn till den mekaniska komplexiteten hos samtliga axelpositioner. Det kan
uppnas genom att anpassningen gors i enlighet med den efterféljande matsituationen. Detta
uttalande kan 6verféras pa alla matningar.

Utgangsposition fére méatningen
Matproben ska positioneras pa halmedelpunktens borposition. Denna position som uppsokts
i halet utgor startpositionen och samtidigt borvardet for de korrigeringar som ska faststéllas.

Vid en skyddszon ligger matprobens kulmitt pa en héjd éver skyddszonen. Det maste vara
garanterat att den 6nskade mathojden i halet kan uppnas fran denna hojd med den inmatade
ansattningsvagen.

Mérk

Ar matvagen DFA vald sa stor att skyddszonen skulle krénkas, s férminskas avstandet
automatiskt i cykeln. Tillrackligt med utrymme maste dock finnas fér matprobekulan.

Position efter matcykelslut
Utan aktiverat skyddsomradet star matprobekulan pa mathojd i halets mitt.

Med skyddsomrade ar matprobekulans slutposition i matcykeln mitt 6ver halet pa
startpositionens hojd.

Mark

Spridningsbredden for matcykelstartpunkten maste ligga inom vardet for matvagen DFA vad
galler halets medelpunkt, annars finns kollisionsrisk eller matningen kan inte utféras!

Tillvdgagangssatt
Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Hal 2. Tryck ner funktionstangenten "Hal".
3. Tryck ner funktionstangenten "1 hal".

Inmatningsfonstret "Matning: 1 hal" 6ppnas.

Matcykler
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Parametrar

G-kodprogram

ShopMill-program

Parametrar Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
Méatmetodi) | ® Standard méatmetod - T Namn pa matproben -
e 3D-métprobe med D Skarnummer (1 - 9) -
spindelomkastning "
e Upprikta 3D-méatprobe ?
PLO Matplan (G17 - G19) - Matmetod |e Standard matmetod -
o e 3D-matprobe med
spindelomkastning
e Upprikta 3D-méatprobe 2
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) |- Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
(endast vid matning utan spin- (endast vid matning utan spin-
delomkastning) delomkastning)
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
Z Startpunkt Z fér matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigering- e Endast matning (ingen korrigering) -
smal (O e Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i installbar NV)
e Verktygskompensering (spara matvarden i verktygsdata)
TR Namn pa det verktyg som korrigeras -
Do Skarnummer for det verktyg som korrigeras -
%] Borvarde haldiameter mm
a0 Tangeringsvinkel 4 grader
Skyddszon j) | Anvénda skyddszon -
® Ja
® Nej
S Diameter for skyddszonen (endast vid skyddszon "Ja") mm
XM, YM Borvardesuppgift for halets mittpunkt (endast vid bérvardesmedelpunkt "Ja") mm
DX /DY /DZ |Ansattningsvag pa méathojd (endast vid skyddszon "Ja") mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm
Mattolerans Anvanda mattolerans vid verktygskompensering -
Q e Ja
e Nej
Matcykler

170

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Matvarianter
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Parametrar Beskrivning Enhet
TUL Ovre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till borvardet, endast vid mattolerans "Ja") mm
TLL Undre gréans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till borvardet, endast vid mattolerans "Ja") mm

" Funktionen "3D-métprobe med spindelomkastning” visas nar i allmadnna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit16 har satts.

2 Funktionen "Upprikta 3D-méatprobe" visas nar i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit17 har satts.
3 Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
4 Tangeringsvinkeln hanfor sig alltid till den positiva riktningen for den 1:a axeln i det aktiva koordinatsystemet, t.ex. vid G17

till +X, G18/+Z, G19/+Y

3%

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssétt

) Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Hal 2. Tryck ner funktionstangenten "Hal".
3. Tryck ner funktionstangenten "1 hal".
Inmatningsfonstret "Matning: 1 hal" 6ppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
Méatmetod e Standard matmetod -
e 3D-matprobe med spindelomkastning "
e Upprikta 3D-métprobe ?
0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid métning utan spindelomkastning)
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
V4 Startpunkt Z fér matningen mm

Matcykler
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Lista dver resultatparametrar

3.3.15

Funktion

172

Matvarianten "Hal" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-21  Resultatparameter "Hal"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR 0] Borvarde haldiameter mm
_OVR[1] Borvarde halets medelpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR [2] Borvarde halets medelpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVR [4] Arvarde halets diameter mm
_OVR [9] Arvarde halets medelpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR [6] Arvarde halets medelpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVR[16] Differens halets diameter mm
_OVR[17] Differens halets medelpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR[18] Differens halets medelpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVI 0] D-nummer resp. NV-nummer -
_0VI [2] Matcykelnummer -
_OVI[3] Méatvariant -
_OVS_TNAME | Verktygsnamn -

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsforflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

Hal - cirkelsegment inre (CYCLE979)

Med denna matvariant kan ett cirkelsegment matas inifran. Diametern och medelpunkten for
cirkelsegmentet i planet faststélls. Med val bérvardesmedelpunkt "JA", kan laget fér
cirkelsegmentets mitt som arbetsstycksnollpunkt, definieras genom boérvardesuppagifter.

Med en startvinkel, relaterad till den1:a geometriaxeln i planet, kan matpunkterna pa
cirkelsegmentets omkrets forflyttas. Periferiavstdndet mellan matpunkterna definieras med en
stegkopplingsvinkel.

Vid matmetoden "3D-méatprobe med spindelomkastning" gors méatningen i planets axlar som
differensmatning. Det speciella férloppet fér denna méatning tillater anvandning av en
okalibrerad multidirektionell matprobe. Matprobetyperna 712, 713 och 714 &r inte lampliga for
detta. En positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Vid matmetoden "Upprikta 3D-matprobe" riktas méatprobens kopplingsriktning alltid i enlighet
med den aktuella matriktningen. Denna funktion rekommenderas vid hdga krav pa
matnoggrannhet. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Matcykler
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Matprincip

Forutsattningar

Matcykler

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:

e Korrigering av en nollpunktsforflyttning (NV) sa att arbetsstycksnollpunkten hanfér sig till
cirkelsegmentets mittpunkt.

e Korrigering av ett verktyg

e Matning utan korrigering

Cirkelsegmentet kan matas med 3 eller 4 matpunkter. Mellanpositionerna till matpunkterna
uppsoks inte geometriaxelparallellt pa en cirkelbana. Avstandet for matprobekulans omkrets
till halet motsvarar darvid matvagen DFA. Riktningen for cirkelbanan resulterar ur fortecknet
for stegkopplingsvinkeln. Matvagen fran mellanpositionerna till matpunkterna ligger radiellt till
halperiferin.

Det cirkelsegmet som resulterar ur antalet matpunkter och stegkopplingsvinkeln far inte
Overskrida 360 grader. Matdifferensen for segmentets diameter tjanar till
verktygskompensering, segmentnollpunkten som bas for en nollpunktskorrigering.

Bild 3-15  Matning: Cirkelsegment inre (CYCLE979), exempel 4 matpunkter

e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
e Verktygstyp fér matproben:

— 3D multimatprobe (typ 710)

— Monométprobe (typ 712)

Mérk

Foéljande matmetoder &r mojliga endast i planets axlar:
e 3D-matprobe med spindelomkastning (differensmatning)
e Upprikta 3D-méatprobe

For dessa matmetoder kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte anvéndas.
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Mark

Vid matning av cirkelsegment < 90 grader ska beaktas att matpunkter som avviker fran
cirkelformen, matematiskt betingat, har ett speciellt stort inflytande pa resultatens precision
(medelpunkt, diameter)!

Darfor kraver matningen av sma cirkelsegment en speciellt stor noggrannhet vid utférandet
av matningen. Med de foljande atgarderna kan goda resultat uppnas.

Det cirkelsegment som ska matas bor:

® vara fritt fran tillverkningsrester.

® ha en sa exakt cirkelform som moijligt, garanterat genom tillverkningsteknologi!

® ha en sa lag ytojamnhet som mdjligt, garanterat genom tillverkningsteknologi!
[ ]

matas med kvalitativt hdgvardiga matprober dvs. matprobekulan har en sd homogen
kulform som mdjligt.

matas med 4 punkter (installning med parameter).
e matas med en aktuellt kalibrerad matprobe

Utgangsposition fére méatningen

Matproben ar positionerad i 3:e axeln i arbetsplanet (verktygsaxel) pa den énskade mathojden,
ungefar pa matvagens DFA avstand fran den forsta matpunkten. Vid val av denna foérposition
i axlarna i planet, ska det tas hansyn till instéliningen av startvinkeln. Ty den forsta matpunkten
och alla ytterligare, ar forflyttande med startvinkeln pa cirkelbanan.

Med exemplet for en startvinkel pa 180° ligger den forsta tangeringspunkten pa den motsatta
sidan till det hal som ska matas. Om det inte tas hansyn till detta vid startpositionen, skulle det
bli kollision med eventuellt forekommande hinder i halet.

Position efter matcykelslut

Efter matférloppet star matprobekulans omkrets med matvagens DFA avstand radiellt fran
sista matpunkten pa mathojd.

Mérk

Spridningsbredden fér matcykelstartpunkten maste ligga inom vardet for matvagen DFA vad
géller cirkelsegmentets medelpunkt, annars finns kollisionsrisk eller matningen kan inte utféras!

Matcykler
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Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Hal 2. Tryck ner funktionstangenten "Hal".

Tryck ner funktionstangenten "Cirkelsegment inre".
Inmatningsfonstret "Matning: Cirkelsegment inre" 6ppnas.

3.

Parametrar

G-kodprogram ShopMill-program

Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet

Méatmetod e Standard matmetod - T Namn pa méatproben -

o e 3D-métprobe med DO Skarnummer (1 - 9) -

spindelomkastning
e Upprikta 3D-matprobe ?

PLO Matplan (G17 - G19) - Méatmetod e Standard méatmetod -

0 e 3D-matprobe med
spindelomkastning
e Upprikta 3D-matprobe ?

L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) |- L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
(endast vid méatning utan spinde- (endast vid méatning utan spin-
lomkastning) delomkastning)

X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
z Startpunkt Z for matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal {j) | ® Endast matning (ingen korrigering) -
® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i installbar NV)
e Verktygskompensering (spara matvarden i verktygsdata)

TR Namn pa det verktyg som korrigeras -

DO Skarnummer fér det verktyg som korrigeras -

Ant. métpunkter 3 | M&tning med: -

® 3 punkter
® 4 punkter

%] Halets diameter mm

XM Medelpunkt X (vid matplan G17) mm

YM Medelpunkt Y (vid métplan G17) mm

XMS Borvardesuppgift for medelpunkt X mm

Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
YMS Borvardesuppgift fér medelpunkt Y mm
a0 Tangeringsvinkel 4 grader
al Stegkopplingsvinkel grader
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
Mattolerans (3 Anvanda mattolerans vid verktygskompensering -

® Ja

® Negj
TUL Ovre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm

" Funktionen "3D-métprobe med spindelomkastning” visas nar i allmanna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit16 har satts.

2 Funktionen "Upprikta 3D-métprobe" visas nar i allménna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit17 har satts.
3 Yitterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Tangeringsvinkeln hanfor sig alltid till den positiva riktningen fér den 1:a axeln i det aktiva koordinatsystemet, t.ex. vid G17
till +X, G18/+Z, G19/+Y

5 Fortecknet for stegkopplingsvinkeln anger positioneringsriktningen fér denna vinkel.

{g} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

176

Tillvdgagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
@ Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Hal 2. Tryck ner funktionstangenten "Hal".
3. Tryck ner funktionstangenten "Cirkelsegment inre".
Inmatningsfonstret "Méatning: Cirkelsegment" éppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
D Skarnummer (1 - 9) -

Matcykler
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ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
Méatmetod e Standard matmetod -
e 3D-matprobe med spindelomkastning "
e Upprikta 3D-matprobe ?
0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid matning utan spindelomkastning)
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
Z Startpunkt Z fér matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Cirkelsegment inre" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-22  Resultatparameter "Cirkelsegment inre"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvarde haldiameter mm
_OVR[1] Borvarde mittpunkt i 1:a. axeln i planet mm
_OVR [2] Borvarde mittpunkt i 2:a. axeln i planet mm
_OVR [4] Arvarde halets diameter mm
_OVR [5] Arvarde mittpunkt i 1:a. axeln i planet mm
_OVR [6] Arvarde mittpunkt i 2:a. axeln i planet mm
_OVR [16] Differens halets diameter mm
_OVR[17] Differens mittpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR[18] Differens mittpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVI 0] D-nummer resp. NV-nummer -
_0OVI [2] Matcykelnummer -
_OVI [3] Matvariant -
_OVS_TNAME | Verktygsnamn -

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsférflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

3.3.16

Funktion

Tapp - fyrkanttapp (CYCLE977)

Med denna matvariant kan en fyrkanttapp pa ett arbetsstycke matas. Tappbredden och
tapplangden mats och tappens mittpunkt faststalls.

Matcykler
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Matningarna gors alltid parallellt till geometriaxlarna i det aktiva planet. Matningar vid en runt
ansattningsaxeln vriden fyrkanttapp &r ocksa mojliga. Dartill ska i parametreringsaxeln en
vinkel matas in motsvarande det reella laget for tappen. Nuddningen vid sidorna av tappen
gors alltid ratvinkligt till denna.

Runt tappen kan en skyddszon fastlaggas.

Vid matmetoden "3D-matprobe med spindelomkastning" goérs matningen i planets axlar som
differensmatning. Det féljer automatiskt efter varandra tva méatningar av fyrkanttappen, en gang
med 180 grader spindelposition och en gang med 0 grader. Det speciella férloppet for denna
matning tillater anvandning av en okalibrerad multidirektionell matprobe. Den korrekta
verktygsradien for matproben maste dock en gang bestimmas genom kalibrering
(anpassning) av matproben. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Vid matmetoden "Upprikta 3D-méatprobe" riktas matprobens kopplingsriktning alltid i enlighet
med den aktuella matriktningen. Denna funktion rekommenderas vid hdga krav pa
matnoggrannhet. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:

e Korrigering av en nollpunktsforflyttning (NV) sa att arbetsstycksnollpunkten hanfér sig till
fyrkanttappens mittpunkt.

e Korrigering av ett verktyg,

e Matning utan korrigering

Tva mittemot varandra liggande punkter i bAda geometriaxlarna i planet mats. Matningarna
borjar i positiv riktning fér den 1:a geometriaxeln. Ur de 4 uppmaétta ar-positionerna pa
tappsidorna beréaknas tappbredden och tapplangden under hansynstagande till
kalibreringsvardena. | enlighet med den valda nollpunktsforflyttningen som ska korrigeras
faststalls tappmittens lage som arbetsstycksnollpunkt. Matdifferensen for sidolangderna tjanar
som grundstorlek fér en verktygskompensering. Laget for tappnollpunkten som bas fér en
nollpunktskorrigering.

Matcykler
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Med val bérvardesmedelpunkt "JA", kan laget for fyrkanttappens mitt som
arbetsstycksnollpunkt, definieras genom bérvardesuppagifter.

Matning: Fyrkanttapp (CYCLE977) Matning: Fyrkanttapp med skyddszon (CYC-
LE977)

e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
e Verktygstyp for matproben:

— 3D multimatprobe (typ 710)

— Monométprobe (typ 712)

— Stjarnmatprobe (typ 714)

Mérk

Foéljande matmetoder &r mojliga endast i planets axlar:
® 3D-matprobe med spindelomkastning (differensmatning)
e Upprikta 3D-méatprobe

For dessa matmetoder kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte anvandas.

Utgangsposition fére matningen

Matcykler

Matproben ska positioneras 6ver fyrkanttappen pa mittpunktens borposition. Denna position
som uppsoOkts dver tappen utgodr startpositionen och samtidigt bérvardet for de korrigeringar
som ska faststallas.

Det maste vara garanterat att den 6nskade mathojden pa fyrkanttappen kan uppnas fran
héjden for startpositionen med den inmatade ansattningsvagen.
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En skyddszon har inget inflytande pa startpositionen.

Mark

Ar matvagen DFA vald sa stor att skyddszonen skulle krankas, s férminskas avstandet
automatiskt i cykeln. Tillrackligt med utrymme maste dock finnas fér matprobekulan.

Position efter matcykelslut

Matcykelslutposition for matprobekulan ar i mitten éver tappen pa hojden for matcykelns
startposition.

Mark

Spridningsbredden for cykelstartpunkten maste ligga inom vardet fér matvagen DFA vad galler
tappens medelpunkt, annars finns kollisionsrisk eller matningen kan inte utféras!

Tillvdgagangssatt
Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
B Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
operat
Tapp 2. Tryck ner funktionstangenten "Tapp".
3. Tryck ner funktionstangenten "Fyrkanttapp".

Inmatningsfonstret "Matning: Fyrkanttapp" 6ppnas.

Matcykler
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Parametrar
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
Métmetod e Standard matmetod - T Namn pa méatproben -
o e 3D-métprobe med D Skarnummer (1 - 9) -
spindelomkastning "
® Upprikta 3D-matprobe 2
PLO Matplan (G17 - G19) - Méatmetod e Standard méatmetod -
© e 3D-métprobe med
spindelomkastning "
e Upprikta 3D-méatprobe 2
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | - L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
(endast vid matning utan spin- (endast vid matning utan spin-
delomkastning) delomkastning)
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal {3 | ® Endast méatning (ingen korrigering) -
® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV)
e Verktygskompensering (spara matvarden i verktygsdata)
TR Namn pa det verktyg som korrigeras -
DO Skarnummer for det verktyg som korrigeras -
w Borvarde tappbredd mm
L Boérvarde tapplangd mm
XM, YM Borvardesuppgift for fyrkanttappens mittpunkt (endast vid bérvardesmedelpunkt "Ja") mm
a0 Tangeringsvinkel 4 grader
Dz Ansattningsvag pa mathojd (vid G17) mm
Skyddszon () Anvanda skyddszon -
® Ja
® Negj
WS Bredd pa skyddszonen (endast vid skyddszon "Ja") mm
LS Langd pa skyddszonen (endast vid skyddszon "Ja") mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér méatresultat mm
Mattolerans (G Anvanda mattolerans vid verktygskompensering -
* Ja
® Negj

Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
TUL Ovre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm

" Funktionen "3D-métprobe med spindelomkastning” visas nar i allmadnna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit16 har satts.

2 Funktionen "Upprikta 3D-méatprobe" visas nar i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit17 har satts.
3 Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Tangeringsvinkeln hanfor sig alltid till den positiva riktningen for den 1:a axeln i det aktiva koordinatsystemet, t.ex. vid G17
till +X, G18/+Z, G19/+Y

{g} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssétt
Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
) Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Tapp 2. Tryck ner funktionstangenten "Tapp".
3. Tryck ner funktionstangenten "Fyrkanttapp".
Inmatningsfonstret "Matning: Fyrkanttapp" 6ppnas.
Parametrar

ShopTurn-program

Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
Méatmetod & e Standard matmetod -

e 3D-matprobe med spindelomkastning "
e Upprikta 3D-matprobe ?

0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid matning utan spindelomkastning)

X Startpunkt X fér matningen mm

Y Startpunkt Y fér matningen mm

V4 Startpunkt Z foér matningen mm

Matcykler
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Lista dver resultatparametrar

3.3.17

Funktion

Matcykler

Matvarianten "Fyrkanttapp" staller foljande resultatparametrar till forfogande:

Tabell 3-23  Resultatparameter "Fyrkanttapp"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR 0] Borvarde fyrkantlangd (i 1:a axeln i planet) mm
_OVR[1] Borvarde fyrkantlangd (i 2:a axeln i planet) mm
_OVR [2] Borvarde fyrkantens mittpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR [3] Borvarde fyrkantens mittpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVR [4] Arvarde fyrkantlangd (i 1:a axeln i planet) mm
_OVR [8] Arvarde fyrkantlangd (i 2:a axeln i planet) mm
_OVR [6] Arvarde fyrkantens mittpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR[7] Arvarde fyrkantens mittpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVR[16] Differens fyrkantlangd (i 1:a axeln i planet) mm
_OVR[17] Differens fyrkantlangd (i 2:a axeln i planet) mm
_OVR[18] Differens fyrkantens mittpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR[19] Differens fyrkantens mittpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVI [0] D-nummer resp. NV-nummer -
_0OVI[2] Matcykelnummer -
_OVI [3] Matvariant -
_OVS_TNAME | Verktygsnamn -

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsforflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

Tapp - 1 cirkeltapp (CYCLE977)

Med denna méatvariant kan en cirkeltapp pa ett arbetsstycke matas.

Tappdiametern mats och tappens mittpunkt faststélls. Matningarna gors alltid parallellt till
geometriaxlarna i det aktiva planet.

Med en startvinkel kan matpunkterna runt ansattningsaxeln som vridningspunkt forflyttas pa
tappens periferi.

Runt tappen kan en skyddszon fastlaggas.

Vid matmetoden "3D-matprobe med spindelomkastning" gérs matningen i planets axlar som
differensmatning. Det foljer automatiskt efter varandra tva matningar av tappen, en gang med
180 grader spindelposition och en gang med 0 grader. Det speciella forloppet fér denna
matning tillater anvandning av en okalibrerad multidirektionell matprobe. Den korrekta
verktygsradien for matproben maste dock en gang bestdmmas genom kalibrering
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(anpassning) av matproben. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Vid matmetoden "Upprikta 3D-méatprobe" riktas matprobens kopplingsriktning alltid i enlighet
med den aktuella matriktningen. Denna funktion rekommenderas vid hdga krav pa
matnoggrannhet. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:

e Korrigering av en nollpunktsforflyttning (NV) sa att nollpunkten hanfor sig till tappens
medelpunkt.

e Korrigering av ett verktyg

e Matning utan korrigering

Tva mittemot varandra liggande punkter i bAda geometriaxlarna i planet mats. Ur dessa 4
uppmatta ar-positioner beraknas tappens diameter och medelpunkt under hansynstagandet
till kalibreringsvardena. Ur matpunkterna pa den 1:a geometriaxeln i planet berdknas mitten
for denna axel och matproben positioneras pa denna mitt.

Utgaende fran denna mitt gérs matningen av punkterna i den 2:a geometriaxeln ur vilken ar-
diametern for tappen bestams. Matningarna bdrjar i positiv riktning fér den 1:a geometriaxeln.
Matdifferensen for tappens diameter tjanar till verktygskorrigering och laget fér tappens
nollpunkt till bas fér en nollpunktskorrigering.

Med val bérvardesmedelpunkt "JA", kan laget for tappens mitt som arbetsstycksnollpunkt,
definieras genom bdrvardesuppgifter.

Matning: Cirkeltapp (CYCLE977) Matning: Cirkeltapp med skyddszon (CYC-
LE9Q77)

Matcykler
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e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
e Verktygstyp for matproben:

— 3D multimatprobe (typ 710)

— Monoméatprobe (typ 712)

— Stjarnméatprobe (typ 714)

Mark

Foéljande matmetoder &r mojliga endast i planets axlar:
® 3D-matprobe med spindelomkastning (differensmatning)
e Upprikta 3D-méatprobe

For dessa matmetoder kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte anvandas.

Utgangsposition fére matningen

Matproben ska positioneras 6ver cirkeltappen pa medelpunktens borposition. Denna position
som uppsoOkts dver tappen utgdr startpositionen och samtidigt bérvardet fér de korrigeringar
som ska faststallas.

Det maste vara garanterat att den 6nskade mathojden pa tappen kan uppnas fran hojden for
startpositionen med den inmatade anséattningsvégen.

En skyddszon har inget inflytande pa startpositionen.

Mark

Ar méatvagen DFA vald sa stor att skyddszonen skulle krénkas, s& férminskas avstandet
automatiskt i cykeln. Tillrackligt med utrymme maste dock finnas fér matprobekulan.

Position efter matcykelslut

Matcykler

Matcykelslutposition for matprobekulan ar i mitten dver tappen pa hojden fér matcykelns
startposition.

Mérk

Spridningsbredden fér matcykelstartpunkten maste ligga inom vardet fér matvagen DFA vad
géaller tappens medelpunkt, annars finns kollisionsrisk eller matningen kan inte utfoéras!
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Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
@ Mat 1.
operat
Tapp 2.

‘Q‘ 3.

Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".

Tryck ner funktionstangenten "Tapp".

Tryck ner funktionstangenten "1 cirkeltappar".
Inmatningsfonstret "Matning: 1 cirkeltapp” éppnas.

Parametrar

G-kodprogram ShopMill-program

Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet

Méatmetod e Standard matmetod - T Namn pa matproben -

o e 3D-métprobe med DO Skarnummer (1 - 9) -

spindelomkastning
e Upprikta 3D-matprobe ?

PLO Matplan (G17 - G19) - Méatmetod e Standard méatmetod -

o e 3D-métprobe med
spindelomkastning
e Upprikta 3D-méatprobe ?

L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) | - L) Anpassningsdatablock (1 - 40) |-
(endast vid matning utan spin- (endast vid méatning utan spin-
delomkastning) delomkastning)

X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y for matningen mm
z Startpunkt Z for matningen mm

Parametrar Beskrivning Enhet

Korrigeringsmal | ¢ Endast métning (ingen korrigering) -

o ® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV) ¥

e Verktygskompensering (spara matvarden i verktygsdata)

TR Namn pa det verktyg som korrigeras -

D Skarnummer for det verktyg som korrigeras -

%) Bérvéarde tappdiameter mm

XM, YM Borvardesuppgift for tappens mittpunkt (endast vid bérvardesmedelpunkt "Ja") mm

a0 Tangeringsvinkel 4 grader

Dz Ansattningsvag pa mathojd (vid G17) mm

Skyddszon (O Anvéanda skyddszon -

* Ja
® Negj
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
S Diameter for skyddszonen (endast vid skyddszon "Ja") mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér matresultat mm
Mattolerans {3 | Anvanda mattolerans vid verktygskompensering -

® Ja

® Negj
TUL Ovre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TLL Undre gréns tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm

" Funktionen "3D-métprobe med spindelomkastning” visas nar i allmadnna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit16 har satts.

2 Funktionen "Upprikta 3D-méatprobe" visas nari allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit17 har satts.
3 Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Tangeringsvinkeln hanfor sig alltid till den positiva riktningen for den 1:a axeln i det aktiva koordinatsystemet, t.ex. vid G17
till +X, G18/+Z, G19/+Y

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

3%

Métvariant frdsa pa svarvmaskin (endast 840D sl)

Matcykler

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
g Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Tapp 2. Tryck ner funktionstangenten "Tapp".
‘@' 3. Tryck ner funktionstangenten "1 cirkeltapp".
Inmatningsfénstret "Matning: 1 cirkeltapp" 6ppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
D Skarnummer (1 - 9) -
Méatmetod e Standard matmetod -
e 3D-matprobe med spindelomkastning "
e Upprikta 3D-matprobe ?
0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid matning utan spindelomkastning)
X Startpunkt X fér matningen mm
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ShopTurn-program

Parametrar Beskrivning Enhet
Y Startpunkt Y for méatningen mm

4 Startpunkt Z fér matningen mm

Lista éver resultatparametrar
Matvarianten "1 cirkeltapp"” stéller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-24  Resultatparameter "1 cirkeltapp"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvarde diameter cirkeltapp mm
_OVR[1] Borvarde mittpunkt cirkeltapp i 1:a. axeln i planet mm
_OVR [2] Borvarde mittpunkt cirkeltapp i 2:a. axeln i planet mm
_OVR [4] Arvarde diameter cirkeltapp mm
_OVR [9] Arvarde mittpunkt cirkeltapp i 1:a. axeln i planet mm
_OVR [6] Arvarde mittpunkt cirkeltapp i 2:a. axeln i planet mm
_OVR[16] Differens diameter cirkeltapp mm
_OVR[17] Differens mittpunkt cirkeltapp i 1:a. axeln i planet mm
_OVR[18] Differens mittpunkt cirkeltapp i 2:a. axeln i planet mm
_OVI[0] D-nummer resp. NV-nummer -
_0VI [2] Matcykelnummer -
_OVI [3] Matvariant -
_OVS_TNAME | Verktygsnamn -

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsforflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

3.3.18 Tapp - cirkelsegment yttre (CYCLE979)

Funktion

Med denna matvariant kan ett cirkelsegment méatas utifrén. Diametern och medelpunkten for
cirkelsegmentet i planet faststélls. Med val bérvardesmedelpunkt "JA", kan laget fér
cirkelsegmentets mitt som arbetsstycksnollpunkt, definieras genom bérvardesuppgifter. Med
en startvinkel, relaterad till den1:a geometriaxeln i planet, kan matpunkterna pa
cirkelsegmentets omkrets forflyttas. Periferiavstdndet mellan matpunkterna definieras med en
stegkopplingsvinkel.

Vid matmetoden "3D-matprobe med spindelomkastning" goérs matningen i planets axlar som
differensmatning. Det speciella forloppet fér denna méatning tillater anvandning av en
okalibrerad multidirektionell matprobe. Matprobetyperna 712, 713 och 714 &ar inte lampliga for
detta. En positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Matcykler
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Matcykler

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Vid matmetoden "Upprikta 3D-méatprobe" riktas matprobens kopplingsriktning alltid i enlighet
med den aktuella matriktningen. Denna funktion rekommenderas vid hdga krav pa
matnoggrannhet. Matprobetyperna 712, 713 och 714 ar inte lampliga for detta. En
positionerbar spindel ar absolut nédvandig.

Resultatet av matningen (matdifferens) kan anvandas pa foljande satt:

e Korrigering av en nollpunktsforflyttning (NV) sa att arbetsstycksnollpunkten hanfér sig till
cirkelsegmentets mittpunkt.

e Korrigering av ett verktyg

e Matning utan korrigering

Cirkelsegmentet kan matas med 3 eller 4 matpunkter. Mellanpositionerna till matpunkterna
uppsoks inte geometriaxelparallellt pa en cirkelbana. Avstandet for matprobekulans omkrets
till halet motsvarar darvid matvagen DFA. Riktningen for cirkelbanan resulterar ur fortecknet
for stegkopplingsvinkeln. Matvagen fran mellanpositionerna till matpunkterna ligger radiellt till
halperiferin.

Det cirkelsegmet som resulterar ur antalet matpunkter och stegkopplingsvinkeln far inte
Overskrida 360 grader. Matdifferensen for segmentets diameter tjanar till
verktygskompensering och segmentnollpunkten som bas fér en nollpunktskorrigering.

Bild 3-16  Méatning: Cirkelsegment yttre (CYCLE977)

e Matproben maste vara aktiv som verktyg.
® Verktygstyp for matproben:

— 3D multimatprobe (typ 710)

— Monomatprobe (typ 712)
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Mark

Foéljande matmetoder &r mojliga endast i planets axlar:
® 3D-matprobe med spindelomkastning (differensmatning)
e Upprikta 3D-méatprobe

For dessa matmetoder kan matprobetyperna 712, 713 och 714 generellt inte anvandas.

Mérk

Vid matning av cirkelsegment < 90 grader ska beaktas att matpunkter som avviker fran
cirkelformen, matematiskt betingat, har ett speciellt stort inflytande pa resultatens precision
(medelpunkt, diameter)!

Darfor kraver matningen av sma cirkelsegment en speciellt stor noggrannhet vid utférandet
av matningen. Med de foljande atgarderna kan goda resultat uppnas.

Det cirkelsegment som ska méatas bor:

e vara fritt fran tillverkningsrester.

® ha en sa exakt cirkelform som mgjligt, garanterat genom tillverkningsteknologi!

® ha en sa lag ytojamnhet som mdjligt, garanterat genom tillverkningsteknologi!
[ ]

matas med kvalitativt hdgvardiga matprober dvs. matprobekulan har en sa homogen
kulform som mdjligt.

matas med 4 punkter (installning med parameter).
® matas med en aktuellt kalibrerad méatprobe

Utgangsposition fore méatningen

Matproben ska positioneras i 3:e axeln i arbetsplanet (verktygsaxel) pa den énskade
mathojden, ungefar pa matvagens DFA avstand fran den férsta matpunkten. Vid val av denna
forposition i axlarna i planet, ska det tas hansyn till instéliningen av startvinkeln. Ty den forsta
matpunkten och alla ytterligare, ar forflyttande med startvinkeln pa cirkelbanan.

Med exemplet for en startvinkel pa 180° ligger den forsta tangeringspunkten pa den motsatta
sidan till den tapp som ska matas. Om det inte tas hansyn till detta vid startpositionen, skulle
det bli kollision med matobjektet.

Position efter matcykelslut

Efter matforloppet star matprobekulans omkrets med matvagens DFA avstand radiellt fran
sista matpunkten pa mathojd.

Mark

Spridningsbredden for matcykelstartpunkten maste ligga inom vardet for matvagen DFA vad
galler cirkelsegmentets medelpunkt, annars finns kollisionsrisk eller matningen kan inte utféras!

Matcykler
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Tillvdgagangssatt

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.

@ Mat 1.
operat

Tapp

’é)‘ 3.

Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".

2. Tryck ner funktionstangenten "Tapp".

Tryck ner funktionstangenten "Cirkelsegment yttre".

Inmatningsfonstret "Matning: Cirkelsegment yttre" 6ppnas.

Parametrar

G-kodprogram ShopMill-program

Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet

Méatmetod e Standard matmetod - T Namn pa méatproben -

o e 3D-métprobe med DO Skarnummer (1 - 9) -

spindelomkastning
e Upprikta 3D-matprobe ?

PLO Matplan (G17 - G19) - Métmetod e Standard méatmetod -

o e 3D-métprobe med
spindelomkastning
e Upprikta 3D-matprobe ?

L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) | - L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
(endast vid matning utan spin- (endast vid méatning utan spin-
delomkastning) delomkastning)

X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
4 Startpunkt Z for matningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal {j) | ® Endast matning (ingen korrigering) -
® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i installbar NV)
e Verktygskompensering (spara matvarden i verktygsdata)

TR Namn pa det verktyg som korrigeras -

DO Skarnummer fér det verktyg som korrigeras -

Ant. métpunkter 3 | M&tning med: -

® 3 punkter
® 4 punkter

%] Tappens diameter mm

XM Medelpunkt X (vid matplan G17) mm

YM Medelpunkt Y (vid métplan G17) mm

XMS Borvardesuppgift for medelpunkt X mm

Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
YMS Borvardesuppgift fér medelpunkt Y mm
a0 Tangeringsvinkel 4 grader
al Stegkopplingsvinkel grader
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
Mattolerans (3 Anvanda mattolerans vid verktygskompensering -

® Ja

® Negj
TUL Ovre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm
TLL Undre grans tolerans arbetsstycke (inkrementellt till bérvardet, endast vid mattolerans "Ja") | mm

" Funktionen "3D-métprobe med spindelomkastning” visas nar i allmanna SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit16 har satts.

2 Funktionen "Upprikta 3D-métprobe" visas nar i allménna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit17 har satts.
3 Yitterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Tangeringsvinkeln hanfor sig alltid till den positiva riktningen fér den 1:a axeln i det aktiva koordinatsystemet, t.ex. vid G17
till +X, G18/+Z, G19/+Y

5 Fortecknet for stegkopplingsvinkeln anger positioneringsriktningen fér denna vinkel.

{g} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

192

Tillvdgagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
@ Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
Tapp 2. Tryck ner funktionstangenten "Tapp".
’é)‘ 3. Tryck ner funktionstangenten "Cirkelsegment yttre".
Inmatningsfonstret "Matning: Cirkelsegment yttre" dppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
D Skarnummer (1 - 9) -

Matcykler
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ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
Méatmetod e Standard matmetod -
e 3D-matprobe med spindelomkastning "
e Upprikta 3D-méatprobe ?
0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
(endast vid méatning utan spindelomkastning)
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
Z Startpunkt Z fér matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Cirkelsegment yttre" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-25 Resultatparameter "Cirkelsegment yttre"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[0] Borvarde diameter cirkelsegment mm
_OVR[1] Borvarde mittpunkt i 1:a. axeln i planet mm
_OVR [2] Borvarde mittpunkt i 2:a. axeln i planet mm
_OVR [4] Arvérde diameter cirkelsegment mm
_OVR [9] Arvarde mittpunkt i 1:a. axeln i planet mm
_OVR [6] Arvarde mittpunkt i 2:a. axeln i planet mm
_OVR [16] Differens diameter cirkelsegment mm
_OVR[17] Differens mittpunkt i 1:a axeln i planet mm
_OVR[18] Differens mittpunkt i 2:a axeln i planet mm
_OVI[0] D-nummer resp. NV-nummer -
_0VI [2] Méatcykelnummer -
_OVI [3] Matvariant -
_OVS_TNAME Verktygsnamn -

Vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering resp. korrigering i
nollpunktsférflyttningen visas extra parametrar, se Extra resultatparametrar (Sida 338).

3.3.19

Funktion

3D - upprikta plan (CYCLE998)

Med denna matvariant kan vinkellaget for ett snett plan i rymden pa ett arbetsstycke faststallas
genom matning i 3 punkter och korrigeras. Vinkeln hanfor sig till vridningen runt axlarna i det
aktiva planet G17 till G19.

Matcykler
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Det galler samma foérutsattningar som vid den enkla vinkelmatningen, se matvariant Upprikta
kant (Sida 134).

Ytterligare uppgifter ar erforderliga for bérvardesuppgiften for den 2:a vinkeln. En korrigering
av nollpunktsférflyttningen sker i de rotatoriska andelarna (vridning) i den angivna
nollpunktsforflyttningen (NV).

De translatoriska andelarna i NV forblir oférandrade och boér korrigeras i en féljande matning
(t.ex. satta kant, hoérn).

Efter matningen kan pa lampliga maskiner pa vilka en orienteringstransformation (vridning,
TRAORI) ar installerad matproben riktas upp vinkelratt mot matplanet (bearbetningsplanet).

® Vridning: se programmeringshandbok SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s/ Cykler, Kapitel
"Vridning - CYCLE800".

® TRAORI
GO0 C3=1 ;uppriktning langs verktygsaxel Z vid G17

Métprincip
Matvarianten Upprikta plan gors enligt principen for 2-vinkelmatning:

For ett arbetsstycke med ett snett plan i rymden sker vinkelkorrigeringarna i den rotatoriska
delen av geometriaxlarna.

Bild 3-17  Matning: Upprikta plan (CYCLE998)

Mark
Maximal matvinkel

Matcykeln CYCLE998 kan maximalt mata en vinkel fran -45...+45 grader.

Foérutsattningar
e Matproben maste vara anropad som verktyg med verktygslangdkompensering.
e Verktygstyp fér méatproben:
— 3D multimatprobe (typ 710)
— Monomatprobe (typ 712)

Matcykler
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Utgangsposition fére méatningen

Matproben ar férpositionerad via den 1:a matpunkten P1 i planets axlar (vid G17: XY).

Positionering under hansynstagande till en skyddszon

e Skyddszon "nej"
Matproben positioneras pa mataxeln maximalt med avstandet for matvéagen DFA 6ver den
yta som ska matas 6ver matpunkten P1 pa mathojd.

e Skyddszon "ja"
Matproben positioneras pa mataxeln maximalt med avstandet fér matvéagen DFA och
beloppet i parametern DZ (vid G17 och alltid mataxel Z) 6éver den yta som ska métas éver
matpunkten P1 pa mathojd.

| bada fallen maste vid matférloppet matpunkten P1 kunna uppnas sakert.
Har vid den 1:a méatningen avstanden fran referensytan valts for stora féljer ingen méatning.

Mataxeln ar alltid den 3:e axeln i planet (vid G17: Z). Matpunkten P1 ska véljas sa i planet att
avstandet till den 2:a matpunkten (L2) och till den 3:e matpunkten (L3) ger positiva varden.

Positionering mellan matpunkterna P1, P2, P3

Mellanpositionering "planparallell"

Matproben gar parallellt till referensytan pa parameterns L2 avstand till matpunkten P2 resp.
efter den 2:a matningen pa parameterns L3 avstand till matpunkt P3. Darvid tas hansyn till
vinkeln fran parametrarna a och TSA . TSA innehaller vardet for maximalt tillaten
vinkelavvikelse.

Efter utférandet av matningen i P1 gors en positionering till P2 i den 1:a axeln i planet och i
den 3:e axeln i planet (vid G17 i X och Z) under hansynstagande till vinkeln  och en maximal
avvikelse i TSA. Efter utférandet av matningen i P2 gors aterpositioneringen till P1 pa samma
vag. Sedan positioneras fran P1 till P3 i den 2:a axeln i planet (vid G17 i X och Y) och den 3:e
axeln i planet under hansynstagande till vinkeln a och maximal avvikelse i TSA och déarefter
mats.

Mellanpositionering "axelparallell"

Positioneringen fran P1 till P2 gors i 1:a axeln i planet, fran P1 till P3 i den 2:a axeln i planet.
P2 resp. P3 maste ocksa kunna nas kollisionsfritt med P1-begynnelsepositionen i den 3:e
axeln i planet (vid G17 i 2).

Position efter matcykelslut

Matproben star 6ver den sista matpunkten (P3) pa matvagens avstand mittemot matytan.

Matcykler
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Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
a0 2. Tryck ner funktionstangenten "3D".

Tryck ner funktionstangenten "Uppriktning plan".

=P >

Inmatningsfonstret "Matning: Upprikta plan" 6ppnas.

Parametrar
G-kodprogram ShopMill-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | - DO Skarnummer (1 - 9) -
O Anpassningsdatablock (1 - 40) -
X Startpunkt X for matningen mm
Y Startpunkt Y for matningen mm
z Startpunkt Z for méatningen mm
Parametrar Beskrivning Enhet
Korrigeringsmal {j) | ® Endast matning (ingen korrigering) -
® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i installbar NV)
Positionering (& Positionera matprobe: -
® axelparallellt
e planparallellt
a Planets lutning gentemot X-axeln (X vid G17) grader
L2X Avstand till den 2:a matpunkten i X-axelns riktning mm
B Planets lutning gentemot Y-axeln (Y vid G17) grader
L3X Avstand till den 3:e méatpunkten i X-axelns riktning mm
L3Y Avstand till den 3:e matpunkten i Y-axelns riktning mm
Skyddszon Anvéanda skyddszon -
® Ja
® Nej
Dz Ansattningsvag pa mathojd i Z-axeln (vid G17) mm
(endast vid skydds-
zon "Ja")
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
" Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stallas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
Matcykler
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{?,} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvagagangssatt
Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.

oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".

operat
a0 2. Tryck ner funktionstangenten "3D".
y 3. Tryck ner funktionstangenten "Upprikta plan".
Inmatningsfonstret "Matning: Upprikta plan” éppnas.

Parametrar

ShopTurn-program

Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -

0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -

X Startpunkt X for matningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
4 Startpunkt Z f6r matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Upprikta plan" stéller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-26  Resultatparameter "Upprikta plan"

Parameter Beskrivning Enhet

_OVR[0] Borvarde vinkel mellan arbetsstycksyta och 1:a axeln i planet i det aktiva | grader
WKS

_OVR[1] Bérvéarde vinkel mellan arbetsstycksyta och 2:a axeln i planet i det aktiva | grader
WKS

_OVR [4] Arvarde vinkel mellan arbetsstycksyta och 1:a axeln i planet i det aktiva | grader
WKS

_OVR [5] Arvarde vinkel mellan arbetsstycksyta och 2:a axeln i planet i det aktiva | grader
WKS

_OVR[16] Differens vinkel runt 1:a axeln i planet grader

_OVR[17] Differens vinkel runt 2:a axeln i planet grader

_OVR [20] Korrigeringsvarde vinkel grader
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3.3.20

Funktion

Matprincip

198

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [21] Korrigeringsvarde vinkel runt 1:a axeln i planet grader
_OVR [22] Korrigeringsvarde vinkel runt 2:a axeln i planet grader
_OVR [23] Korrigeringsvarde vinkel runt 3:e axeln i planet grader
_OVR [28] Konfidensintervall grader
_OVR [30] Erfarenhetsvarde grader
_OVI 0] NV-nummer -
_0OVI[2] Matcykelnummer -
_OVI [5] Matprobenummer -
_OVI[7] Lagringsnummer for erfarenhetsvarde -
_OVI[9] Larmnummer -
_OVI[11] Status korrigeringsuppdrag -

3D - kula (CYCLE997)

Med denna matvariant kan en kula matas. Matningen kan goras axelparallellt eller pa en
cirkelbana i arbetsstyckskoordinatsystemet.

Ur 3 eller 4 matpunkter pa omkretsen och en méatpunkt vid "Nordpolen" till kulan (hégsta punkt)
bestams medelpunkten (kulans Iage) vid kdnd diameter. Med valet "Bestamma kuldiameter"
och "Ingen upprepning av matningen" faststélls med en ytterligare matning kuldiametern
korrekt.

Gors valet "Bestamma kuldiameter" och "Med upprepning av matningen", gérs den extra
matningen endast i 1:a genomgangen.

| 2:a genomgangen (upprepningsgenomgang) beréknas diametern internt utan extra matning.

Matcykeln CYCLE997 kan mata kulan och dessutom automatiskt korrigera en
nollpunktsforflyttning (NV) i de translatoriska forflyttningarna for de 3 axlarna i det aktiva planet
pa grund av kulmittens lage.

Den efterféljande beskrivningen hanfér sig till bearbetningsplanet G17:
® Axlari planet: XY
e \Verktygsaxel: Z

Matcykler
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Utgaende fran startpositionen uppsoks forst i -X och sedan i -Z bérvardet pa kulans ekvator.
Pa denna mathoéjd gors matningen av 3 eller 4 matpunkter.

Matning: Kula (CYCLE997), Matning: Kula (CYCLE997),
exempel positionera "axelparallellt” exempel positionera "pa cirkelbana"

o Matvariant positionera "axelparallellt":
Vid positioneringen mellan matpunkterna (t.ex. P1-> P2, P2->P3) sa kors allltid tillbaka till
startpositionen (vid kulans nordpol).
Med tangeringsvinkeln a0 (startvinkel) fastlaggs vinkellaget vid matningen av matpunkt P1

e Matvariant positionera "pa cirkelbana":
Positioneringen mellan matpunkterna (t.ex. P1-> P2, P2->P3) sker pa en cirkelbana pa
kulekvatorns hojd.
Med tangeringsvinkeln a0 (startwinkel) fastlaggs vinkellaget vid matning av matpunkt P1;
med a1 stegkopplingsvinkeln till P2 och vidare till P3 och vid matvariant med 4 matpunkter
till P4.
Antalet matpunkter multiplicerat med stegkopplingsvinkeln a1 far inte dverskrida
360 grader.

Ur dessa matvarden bestams internt ar-medelpunkten for cirkeln XY (kulmitten i planet).
Darefter kors med +Z och i XY till kulans beraknade "nordpol". Dar gors en matning i —Z.

Ur matpunkterna berdknas den kompletta ar-kulmedelpunkten i de 3 axlarna till planet (XYZ).

Vid en upprepning av matningen kors till kulans exakta ekvator (fran den 1:a matningen) och
mats, vilket leder till en forbattring av matresultatet.

Ska forutom kulmedelpunkten ocksa ar-kuldiametern matas, sa gors i 1:a matgenomgangen
av cykeln en axelparallell extramatning vid ekvatorn i riktningen +X.

Valdes med "Upprepning av matningen", gors i 2:a genomgangen (upprepningsgenomgang)
ingen extra matning, diametern beraknas internt.
Foretradesvis bor matas med matvarianten "Positionera pa en cirkelbana" eftersom detta

mdjliggdr ett optimalt positioneringsbeteende. Dessutom kan vid denna matvariant matproben
riktas upp vid kretsandet runt kulan i kopplingsriktning (se parameter "Upprikta matprobe").
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Forutsattningar

Korrigering i en nollpunktsforflyttning (NV)

Bor-ar-differenserna fér mittpunktskoordinaterna 1&ggs ihop med den translatoriska andelen
till NV. Vid korrigeringen intar den faststéllda kulmittpunkten i den korrigerade NV den
foreskrivna barvardespositionen (arbetsstyckskoordinater, tre axlar).

e Matproben maste vara anropad som verktyg med verktygslangdkompensering och vara
aktiv.

e Verktygstyp fér métproben: 3D multimatprobe (typ 710)

e Kuldiametern maste vara betydligt storre &n kuldiametern fér matprobens avkanningsstift.

Mark

Vid matningen av referenskulor aterges referenskuldiametern exakt i matresultaten endast nar
det tas hansyn till den mekaniska komplexiteten hos samtliga axelpositioner. Det kan uppnas
genom att anpassningen gors i enlighet med den efterféljande matsituationen. Detta uttalande
kan Overféras pa alla kulmatningar.

Utgangsposition fére méatningen

Matproben ska positioneras 6ver bor-kulmedelpunkten pa sakerhetshojd.

Matcykeln skapar forflyttningsrorelserna for uppsékning av matpunkterna sjalv och utfor
matningarna enligt den valda matvarianten.

Mark

Den kula som ska matas maste vara monterad sa att vid positioneringen av matproben
matprobekulan sakert kan uppna ekvatorn for matobjektet i WKS och det inte blir nagon
kollision med kuluppspéanningen. Genom angivande av en variabel start- och
stegkopplingsvinkel vid positioneringen pa en cirkelbana ar detta ocksa alltid fallet vid svara
uppspanningar.

Matvagen i parametern DFA ska valjas sa stor att alla matpunkter inom hela matvagen 2 - DFA
uppnas. Annars kommer ingen matning till stand eller matningarna &r ofullstandiga.

Position efter matcykelslut

200

Matproben star 6ver den faststallda kulmedelpunkten pa sakerhetshéjd (hdjd som
utgangsposition).
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Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
a0 2. Tryck ner funktionstangenten "3D".
"b" 3. Tryck ner funktionstangenten "Kula".
Inmatningsfonstret "Matning: Kula" dppnas.

Parametrar

G-kodprogram ShopMill-program

Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet

PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -

Lo Anpassningsdatablock (1 - |- DO Skarnummer (1 - 9) -

40)

O Anpassningsdatablock (1 - 40) -
X Startpunkt X for matningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm

Parametrar Beskrivning Enhet

Korrigeringsmal i) ® Endast matning (ingen korrigering) -

® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV)
Positionering [ Kéra runt kula: -

® axelparallellt

e pacirkelbana

endast vid positionera "pa cirkelbana":

Upprikta matprobe 3 | Rikta alltid upp méatproben i samma nuddningsriktning -
® Negj

® Ja

Antal matpunkter (& Métning av kulan med 3 eller 4 méatpunkter vid kulans ekvator -

Upprepad méatning () Upprepa matning med faststéllda varden -
® Nej

® Ja

Bestamma kuldiameter | ® Negj -

o ® Ja

%] Boérvarde kuldiameter mm
a0 Tangeringsvinkel ? grader
al Stegkopplingsvinkel (endast vid positionera "pa cirkelbana") grader
XM Medelpunkt fér kulan pa X-axeln (vid G17) mm
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
YM Medelpunkt for kulan pa Y-axeln mm
M Medelpunkt fér kulan pa Z-axeln mm
DFA Méatvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm

" Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stallas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Tangeringsvinkeln hanfor sig alltid till den positiva riktningen fér den 1:a axeln i det aktiva koordinatsystemet, t.ex. vid G17
till +X, G18/+Z, G19/+Y

3 Fortecknet for stegkopplingsvinkeln anger positioneringsriktningen for denna vinkel.
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Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)
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Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
g Mat Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
a0 Tryck ner funktionstangenten "3D".
"6" Tryck ner funktionstangenten "Kula".
Inmatningsfénstret "Matning: Kula” 6ppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
40 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm

Matcykler
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Lista dver resultatparametrar

Matvarianten "Kula" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-27 Resultatparameter "Kula"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVRJ[0] Borvarde kuldiameter mm
_OVR[1] Borvarde mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet mm
_OVR[2] Borvarde mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet mm
_OVR[3] Borvarde mittpunkiskoordinat i 3:e axeln i planet mm
_OVR[4] Arvarde kuldiameter mm
_OVR[5] Arvarde mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet mm
_OVR[6] Arvarde mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet mm
_OVR[7] Arvarde mittpunktskoordinat i 3:e axeln i planet mm
_OVR[8] Differens kuldiameter mm
_OVR[9] Differens mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet mm
_OVR[10] Differens mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet mm
_OVR[11] Differens mittpunktskoordinat i 3:e axeln i planet mm
_OVR[28] Konfidensintervall mm
_0OVI[0] NV-nummer -
_0VI[2] Matcykelnummer -
_OVI[5] Méatprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -
_OVI[11] Status korrigeringsuppdrag -
_OVI[12] Kompletterande feluppgift vid larm, intern matvardering -

3.3.21 3D - 3 kulor (CYCLE997)

Funktion
Med denna matvariant kan 3 lika stora kulor, fastsatta pa en gemensam bas (arbetsstycke),
matas.
Matningen av enskilda kulor gérs som beskrivits vid méatningen av en kula, se 3D - kula
(CYCLE997) (Sida 198).
Efter matningen av den 3:e kulan blir vid korrigeringen i en nollpunktsférflyttning (NV) laget for
arbetsstycket, pa vilket kulorna &r fastsatta, korrigerat som vridning i NV.

Matprincip
Laget for medelpunkterna for de 3 kulorna ar foregivet som bdrvarde i parametrarna XM1 Hill
ZM3 i det aktiva WKS. Matningen bdrjar med den 1:a kulan och slutar med den 3:e kulan.

Matcykler
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Positioneringen mellan kulorna gors pa en rat linje i héjd med startpositionen for den 1:a kulan.
Parameterinstallningarna som t.ex. antal matpunkter, bestdmma diameter, diametern galler
for alla 3 kulorna.

Méatning: 3 kulor (CYCLE997), Matning: 3 kulor (CYCLE997),
exempel "Positionera axelparallellt" exempel "Positionera pa cirkelbana"

Korrigering nollpunktsférflyttning (NV)

Efter matningen av den 3:e kulan berdknas en NV ur de uppmatta mittpunkterna fér kulorna.
Denna bestar av translatoriska andelar (forflyttning) och rotatoriska andelar (vridning) och
beskriver laget for det arbetsstycke pa vilket kulorna ar fastsatta.

Vid korrigeringen intar triangeln med de faststallda kulmedelpunkterna den foreskrivna
medelpunkt-boérvarde-positionen (arbetsstyckskoordinater). Summan av kulornas avvikelser
mot varandra maste darvid ligga inom vardet for parametern TVL. Annars korrigeras inte och
ett larm matas ut.

e Matproben maste vara anropad som verktyg med verktygslangdkompensering och vara
aktiv.

® Verktygstyp for matproben: 3D multimatprobe (typ 710)

e | det aktiva NV ar de ungefarliga vardena for kulornas lage i forflyttning och vridning
inmatade och aktiverade. Vardet av forflyttningen i NV hanfor sig till den 1:a kulan.

e Endast sma avvikelser fran arbetsstyckets verkliga lage vantas av cykeln.

e Kuldiametern maste vara betydligt stérre &n kuldiametern for matprobens avkanningsstift.

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Matvarianter

Utgangsposition fére méatningen

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Matproben ska positioneras 6ver boér-kulmedelpunkten for 1:a kulan pa sakerhetshojd.

Mark

Matpunkterna ska véljas sa att en kollision med ett kulfaste eller ett annat hinder &r uteslutet
vid méatningarna eller vid mellanpositioneringen.

Matvagen i parametern DFA ska valjas sa stor att alla matpunkter inom hela matvagen 2 - DFA
uppnas. Annars kommer ingen matning till stand eller matningarna &r ofullstandiga.

Position efter matcykelslut

Matproben star éver den faststéllda kulmedelpunkten for den 3:e kulan pa sékerhetshojd (hojd

som utgangsposition).

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
@ Mat 1.
operat
ap 2.

W 3.

Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
Tryck ner funktionstangenten "3D".

Tryck ner funktionstangenten "3 kulor".
Inmatningsfonstret "Matning: 3 kulor" éppnas.

Parameter
G-kodprogram ShopMill-program
Parameter | Beskrivning Enhet Parameter | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa matproben -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) | - D Skarnummer (1 - 9) -
10O Anpassningsdatablock (1 - 40) | -
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
4 Startpunkt Z for matningen mm
Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet

Korrigeringsmal i e Endast matning (ingen korrigering) -

® Nollpunktsforflyttning (spara matvarden i instéllbar NV)

Positionering [ Kéra runt kula: -
® axelparallellt

® pa cirkelbana

endast vid positionera "pa cirkelbana":

Upprikta matprobe | Rikta alltid upp méatproben i samma nuddningsriktning -
(8] e Ja

® Nej

Ant. matpunkter ;) | Matning av kulorna med 3 eller 4 matpunkter vid kulornas ekvator -

Upprepad méatning Upprepa matning med faststallda varden -

9] ® Ja

® Negj
Bestdmma kuldiame- | ® Ja -
ter O o Nej
1] Bérvarde kuldiameter mm
a0 Tangeringsvinkel 2 grader
al Stegkopplingsvinkel (endast vid positionera "pa cirkelbana") grader
XM1 Medelpunkt fér den 1:a kulan X-axel mm
YM1 Medelpunkt for den 1:a kulan Y-axel mm
ZM1 Medelpunkt for den 1:a kulan Z-axel mm
XM2 Medelpunkt for den 2:a kulan X-axel mm
YM2 Medelpunkt for den 2:a kulan Y-axel mm
ZM2 Medelpunkt for den 2:a kulan Z-axel mm
XM3 Medelpunkt for den 3:e kulan X-axel mm
YM3 Medelpunkt for den 3:e kulan Y-axel mm
ZM3 Medelpunkt fér den 3:e kulan Z-axel mm
TVL Gransvarde for den uppmatta triangelns minsta innervinkel vid de roterande axlarnas | -

tre matningar
DFA Méatvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm

" Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stéllas in i allmé&nna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Tangeringsvinkeln hanfor sig alltid till den positiva riktningen fér den 1:a axeln i det aktiva koordinatsystemet, t.ex. vid G17
till +X, G18/+Z, G19/+Y

3 Fortecknet for stegkopplingsvinkeln anger positioneringsriktningen fér denna vinkel.

{g} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Matcykler
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Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssétt
Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
) Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
ap 2. Tryck ner funktionstangenten "3D".
W 3. Tryck ner funktionstangenten "3 kulor".
Inmatningsfonstret "Matning: 3 kulor” dppnas.
Parametrar
ShopTurn-program
Parametrar Beskrivning Enhet
T Namn pa méatproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
V4 Startpunkt Z fér matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "3 kulor" stéller foljande resultatparametrar till forfogande:

Tabell 3-28 Resultatparameter "3 kulor"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVRI0] Borvéarde kuldiameter for 1:a kulan mm
_OVR[1] Borvarde mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet i 1:a kulan mm
_OVR[2] Borvarde mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet i 1:a kulan mm
_OVR][3] Boérvarde mittpunktskoordinat i 3:e axeln i planet i 1:a kulan mm
_OVR[4] Arvarde kuldiameter i 1:a kulan mm
_OVR[5] Arvarde mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet i 1:a kulan mm
_OVRI6] Arvarde mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet i 1:a kulan mm
_OVR][7] Arvarde mittpunktskoordinat i 3:e axeln i planet i 1:a kulan mm
_OVR[8] Differens kuldiameter i 1:a kulan mm
_OVRI[9] Differens mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet i 1:a kulan mm
_OVRI[10] Differens mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet i 1:a kulan mm
_OVR[11] Differens mittpunktskoordinat i 3:e axeln i planet i 1:a kulan mm
_OVR[12] Arvarde kuldiameter i 2:a kulan mm
_OVRI[13] Arvarde mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet i 2:a kulan mm
_OVR[14] Arvarde mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet i 2:a kulan mm

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2 207



Médtvarianter

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

3.3.22

Funktion

Matprincip
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Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[15] Arvarde mittpunktskoordinat i 3:e axeln i planet i 2:a kulan mm
_OVR[16] Differens kuldiameter i 2:a kulan mm
_OVR[17] Differens mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet i 2:a kulan mm
_OVR[18] Differens mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet i 2:a kulan mm
_OVR[19] Differens mittpunktskoordinat i 3:e axeln i planet i 2:a kulan mm
_OVR[20] Arvarde kuldiameter i 3:e kulan mm
_OVR[21] Arvarde mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet i 3:e kulan mm
_OVR[22] Arvarde mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet i 3:e kulan mm
_OVR[23] Arvarde mittpunktskoordinat i 3:e axeln i planet i 3:e kulan mm
_OVR[24] Differens kuldiameter i 3:e kulan mm
_OVR[25] Differens mittpunktskoordinat i 1:a axeln i planet i 3:e kulan mm
_OVRI[26] Differens mittpunktskoordinat i 2:a axeln i planet i 3:e kulan mm
_OVRI[27] Differens mittpunktskoordinat i 3:e axeln i planet i 3:e kulan mm
_OVR[28] Konfidensintervall mm
_OVI[0] NV-nummer -
_0OVI[2] Matcykelnummer -
_OVI[5] Matprobenummer -
_0OVI[9] Larmnummer -
_OVI[11] Status korrigeringsuppdrag -
_OVI[12] Kompletterande feluppgift vid larm, intern méatvardering -

3D - vinkelavvikelse spindel (CYCLE995)

Med denna matvariant mats vinklingen (parallellitet) av en spindel till verktygsmaskinen vid en
kalibreringskula. Matningen sker genom kombination av matvarianterna "Kula" (CYCLE997)
och "Yttre cirkelsegment" (CYCLE979).

Med hjalp av de uppmatta vardena beraknas vinkelavvikelsen for spindeln till axlarna i planet.

Med de uppmatta vinkelavvikelserna kan spindeln mekaniskt riktas upp parallellt till
verktygsaxeln eller de motsvarande tabellerna fér nerhangningskompensation kan
aktualiseras.

Om det finns roterande axlar kan de faststallda vinkeluppgifterna anvandas for uppriktning av
den roterande axeln. Dartill maste resultatparametrarna (_OVR) till CYCLE995 anvandas.

Den 1:a méatningen med kalibreringskulan gérs med CYCLE997 och upprepad matning.
Startvinkeln kan véljas fritt. Stegkopplingsvinkeln mellan matpunkterna ar installd pa 90 grader.
Ur 2 matpunkter pa omkretsen och en méatpunkt vid "Nordpolen” till kulan (hégsta punkt)
bestdms medelpunkten (kulans lage). Dessutom kan diametern fér kalibreringskulan
faststallas.

Matcykler
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Den 2:a matningen gérs med CYCLE979 vid matprobens skaft pa avstandet DZ. Startvinkeln
och stegkopplingsvinkeln évertas fran den 1:a matningen. Matvagen och konfidensintervallet
Overtas ganger faktorn 1,5 ocksa fran den 1:a matningen. Medelpunkten for matprobeskaftet
i planet faststalls.

Vid bada matningarna féljs matprobens kopplingsriktning vid varje enskild matning.

Vinkelavvikelsen i XY berdknas ur resultaten fran de bada medelpunkternai XY och avstandet
mellan de bada matningarna i Z (vid G17).

Som option kontrolleras toleransparametrarna for vinkelvardena (mattolerans "ja").
Anmarkning:

Cykeln CYCLE995 grundar sig pa Renishaw AxiSet ™ metoden som baserar sig pa
patentanmélan, WO 2007068912 A1.

Det rekommenderas att anvanda matprobe med hdgsta precision fran firma Renishaw for
anvandning till CYCLE995.

Matning: Vinkelavvikelse spindel (CYCLE995), Matning: Vinkelavvikelse spindel (CYCLE995),
1:a méatningen 2:a méatningen

Foérutsattningar
® Precisionen for kalibreringskulan bér vara mindre dn 0,001 mm.

® | spindeln har en elektronisk matprobe med en sa lang avkanningsspets som méjligt
(>100 mm) vaxlats in.

e Matprobeskaftet bor ha en bra ytkvalitet (t. ex. slipat stalskaft).

Utgangsposition fére méatningen

Matproben maste fére anrop av cykeln positioneras pa matvagens (DFA) avstand éver den
monterade kalibreringskulan (nordpol) sa att denna kan uppsoékas kollisionsfritt pa omkretsen
(ekvator).
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Position efter matcykelslut

Tillvdgagangssatt

Matproben befinner sig efter matcykeln pa startpositionen. | matproberiktning (vid G17 2)
befinner sig matproben pa matvagens (DFA) avstand éver nordpolen.

Detalljprogrammet som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig i editorn.

oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
a0 2. Tryck ner funktionstangenten "3D".
i 3. Tryck ner funktionstangenten "Vinkelavvikelse spindel".

Q.

Inmatningsfonstret "Matning: Vinkelavvikelse spindel” 6ppnas.

Parametrar
G-kodprogram
Parameter Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 40) -
Kuldiam. best. (3 | Bestdmma kuldiameter -

e Nej

® Ja
%] Kuldiameter mm
a0 Tangeringsvinkel grader
Dz Djupanséttning for 2:a matningen mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
Mattolerans (3 Anvanda mattolerans -

® Ja

® Nej
TUL Ovre toleransgréans fér vinkelavvikelse (endast vid méttolerans "Ja") grader

" Ytterligare parametrar och korrigeringsmal kan stallas in i allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{g} Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
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Lista dver resultatparametrar

Matvarianten "Maskingeometri" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-29  Resultatparametrar "Maskingeometri" (CYCLE995)

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[2] Arvarde vinkel mellan X och Z grader
(X =1:a axelniplanet vid G17, Z = 3:e axeln i planet vid G17)

_OVR [3] Arvarde vinkel mellan Y och Z (Y = 2:a axeln i planet vid G17) grader
_OVR [4] Avstand i Z mellan matprobekula och matposition pa matprobeskaftet mm
_OVR [9] Toleransoverskridande mellan X och Z (vid méattolerans "ja") mm
_OVR [6] Toleransoverskridande mellan Y och Z (vid méattolerans "ja") mm
_OVR[7] Spindellutning i XZ (XZ vid G17) mm
_OVR [8] Spindellutning i YZ (YZ vid G17) mm
_OVR[9] Ovre grans tolerans fér de uppmatta vinkelvardena (_OVR[2], _OVR[3]) |mm
_0OVI[2] Méatcykelnummer -
_OVI [3] Matvariant -
_OVI [5] Nummer méatprobe kalibreringsdatafalt -
_OVI[9] Larmnummer -

Tabell 3-30 Mellanresultat 1:a matningen (kalibreringskula)

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[10] Borvarde kalibreringskula mm
_OVR[11] Borvarde medelpunkt-koordinat 1:a axeln i planet mm
_OVR[12] Bérvarde medelpunkt-koordinat 2:a axeln i planet mm
_OVR[13] Boérvarde medelpunkt-koordinat 3:e axeln i planet mm
_OVR [14] Arvarde kuldiameter mm
_OVR[15] Arvarde medelpunkt-koordinat 1:a axeln i planet mm
_OVR [16] Arvarde medelpunkt-koordinat 2:a axeln i planet mm
_OVR[17] Arvarde medelpunkt-koordinat 3:e axeln i planet mm
_OVR[18] Differens kuldiameter mm
_OVR[19] Differens medelpunkt-koordinat 1:a axeln i planet mm
_OVR [20] Differens medelpunkt-koordinat 2:a axeln i planet mm
_OVR [21] Differens medelpunkt-koordinat 3:e axeln i planet mm

Tabell 3-31  Mellanresultat 2:a matningen (matprobeskaft eller 2:a matprobekulan pa skaftet)

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [22] Borvarde diameter kalibreringskula mm
_OVR [23] Boérvarde medelpunkt i den 1:a axeln i planet mm
_OVR [24] Borvarde medelpunkt i den 2:a axeln i planet mm
_OVR [25] Arvarde medelpunkt i den 1:a axeln i planet grader
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Parameter Beskrivning Enhet

_OVR [26] Arvarde medelpunkt i den 2:a axeln i planet grader

_OVR [27] Differens medelpunkt i den 1:a axeln i planet grader

_OVR [28] Differens medelpunkt i den 2:a axeln i planet grader
3.3.23 3D - kinematik (CYCLE996)

Funktion

Med méatvarianten "Mata kinematik" (CYCLE996) ar det mgjligt att via en méatning av
kulpositioner i rymden berdkna de geometriska vektorerna for definition av den kinematiska 5-
axeltransformationen (TRAORI och TCARR).

Matningen gors principiellt sa att per roterande axel tre positioner avkanns med hjélp av
arbetsstycksmatprobe. Kulpositionerna kan efter anvandarforeskrift fastldggas i enlighet med
de geometriska forhallandena vid maskinen. Kulpositionerna stalls in genom en enda
ompositionering av en roterande axel som ska méatas.

Foér anvandning av CYCLE996 behdvs det ingen exakt kunskap om den maskinmekanik som
ligger till grund. For att kunna genomféra en matning ar inga mattskisser och
monteringsritningar fér maskinen nédvandiga.

Ar maskinens vektorer grovt kénda, ska ritningsmatten féras in i vriddatablockets vektorer och
maskinen matas med aktiv orienterbar verktygsbarare (TCARR) eller aktiv 5-axel-
transformation (TRAORI). Se dven programmeringsexempel i slutet av kapitlet.

Litteratur: /PGZ/ Programmeringshandbok SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s/ cykler,
CYCLESO00.
Méjliga anvéndningsomraden

Matvarianten "Mata kinematik" mojliggoér en bestamning av transformationsrelevanta data for
kinematiska transformationer med ingaende roterande axlar (TRAORI, TCARR).

® Ny bestamning av vriddatablock

— Idrifttagning av maskinen,

— Anvandning av vridbara spannanordningar som TCARR
e Kontroll av vriddatablock

— Service efter kollisioner,

— Kontroll av kinematiken under bearbetningsprocessen

Kinematik med manuella axlar (manuelltinstallbara rundbord, vridbara spannanordningar) kan
matas likaval som kinematik med NC-styrda roterande axlar.

Vid start av CYCLE996 maste ett vriddatablock med grunddata (kinematiktyp se
Programmeringshandbok SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s/ cykler, CYCLES80O0) vara
parametrerat. Matningen sjalv genomfors utan aktiv kinematisk transformation.
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3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Foljande forutsattningar maste vara uppfyllida foér anvandning av cCYCLE996 (Mata kinematik):

kalibrerad 3D matprobe (matprobe typ 710)
monterad kalibreringskula

orienterad verktygsbéarare installd (allmant MD 18088: SMN_MM_NUM_TOOL_CARRIER
>0)

ratvinklig, referenserad grundgeometri fér maskinen (X, Y, Z)

Ratvinkligheten hanfér sig till verktygsspindeln och ska kontrolleras féretradesvis med hjalp
av matdorn eller med matcykeln CYCLE995.

definierad stallning for de i transformationen delaktiga roterande axlarna

definierade normriktiga forflyttningsriktningar for alla i transformationen delaktiga axlarna
enligt ISO 841-2001 resp. DIN 66217 (hdger handregel)

Linjara och roterande axlar maste vara dynamiskt optimalt installda. Detta galler speciellt
nar maskinen med aktiv TRAORI ska utféra verktygsorienteringar i den inspanda
bearbetningen.

Matproben maste vara exakt kalibrerad. Den kalibrerade verktygslangden for matproben
gar direkt in i kinematikens berdknade vektorer.

Vid matningen ska matvarianten Cirkla runt kalibrerkulan med sparféljning av
kopplingsriktningen.

Mark

Vektorerna i den uppmatta kinematiken skrivs endast in i vriddatablocket néar tillverkarens
I6senord ar aktivt. En kinematik kan endast korrigeras, nér ingen persistent transformation ar
aktiv.

Maskintillverkare
Fo6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Matvarianten "Méata kinematik" kréver principiellt féljande tillvadgagangssatt:

1.
2.
3.

4

Méatning av en roterande axel
Matning av en andra roterande axel (om den finns)
Berakning av vriddatablock (berdkna kinematik)

. Automatisk eller operatérunderstddd aktivering av berdknade data

Den visade ordningsféljden ska sakerstéllas av anvandaren (féretradesvis maskintillverkaren).

Kan kalibrerkulans position inom maskinen bestdmmas konstruktivt reproducerbar, sa kan
hela férloppet for den kinematiska matningen med CYCLE996 med fordel sparas som
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214

detaljprogram. Darmed kan anvandaren vid valfria tidpunkter géra en matning av sin kinematik
under definierade villkor.

Matningen av den roterande axeln maste utféras i maskinens grundsystem. Metrisk maskin
med G710 och positioner i mm. "INCH"-maskin med G700 och position i INCH.

:
e

Méatning: Kinematik (CYCLE996), Méatning: Kinematik (CYCLE996),
1:a métning vridbord 3:e méatning vridhuvud

Fd

Matning av kinematiken
Utgaende fran grundlaget for kinematiken mats de delaktiga roterande axlarna atskilda.

® Ordningsfoljden for matningen av roterande axel 1 eller roterande axel 2 ar valfri. Har
maskinkinematiken endast en roterande axel blir denna méatt som roterande axel 1.

® Basdata for kinematiken ar alltid data for den orienterbara verktygsbararen. Ska en
dynamisk 5-axeltransformation stodas ska transformationstyp 72 (vektorer fran TCARR-
data) anvandas foretradesvis.

® De linjara och roterande axlarna maste férpositioneras fére anrop av matcykeln
CYCLEQ996 i NC-programmet pa startpositionerna P1 till P3. Startpositionen ¢vertas
automatiskt i CYCLE9I6 som bdrposition till "Kulmatning".

e Matningen gors i alla valda kul- (roterande axel-) positionerna med parametrarna till och
anrop av CYCLE996.

® Berakningen av kinematiken sker via ett separat parametrerat anrop av CYCLE996.

e Matresultaten skrivs efter avslutning av den 3:e matningen och CYCLE996 instélining
"Berakna kinematik" i resultatparametrarna _OVR][ ] . Vid val av funktionen "Féra in
vektorer" (se S MVAR, S_TC) sker utmatningen av data till det instéllda vriddatablocket
(TCARR, TRAORI(1)).

® En protokollfil med matresultaten, i ett passande dataformat (maskindata eller data
TCARR), kan matas ut valfritt.

Matcykler
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Mérk

Forutsattningar for métning av kinematik med aktiv TRAORI eller aktiv TCARR

e SD 55740: $SCS:MEA_FUNCTION_MASK, stalla in bit8 = 1

e Datablock (svangdata eller maskindata) for kinematiken maste vara grovt (£1 mm) installd.

e Pa de roterande axlarnas enskilda matpositioner maste matproben vara positionerad
vinkelratt till matplanet. Detta kan géras med funktionen Vrida (CYCLES00) eller genom
positionering av de roterande axlarna med TRAORI och efterféljande TOROT (vid G17).

e AriXYZ-andelarna till de roterande axlarnas vektorer (V1, V2) mycket sma varden inférda,
boér matningen av kinematiken alltid géras med aktiv TCARR eller aktiv TRAORI.

Inmatningsmasker "Kinematik"

Den kompletta méatningen och berakningen av vektorerna till en roterande axel bestar av tre
anrop av CYCLE996. Mellan cykelanropen maste de roterande axlar som ska matas
ompositioneras av anvandaren. Den respektive roterande axel som inte ska méatas far inte
ompositioneras under matningarna. De linjara axlarna positioneras pa startpositionerna P1,
P2, P3.

Vid respektive funktionstangenter anropas den 1:a till 3:e matningen.

| slutet av den 3:e métningen gors anropet av berdkningen av vektorerna till den uppmatta
roterande axeln. Forutséattning ar att for respektive roterande axel den 1:a till 3:e matningen
har gjorts och de tillhérande matresultaten (medelpunkter fér kalibreringskulan) har sparats.
Vektorerna till maskinkinematiken ar fullstandigt berédknade nar bada roterande axlarna ar
uppmatta. | resultatindikeringen resp. i protokollet visas méatrdknaren, parametrar _OVR[40].

Métning for en kinematik med vridhuvud:

1:a matningen P1 (grundlage) 2:a matningen P2 (grundldge) 3:e matningen P3 (grundlage)

A
{ %
I
~

i*f/ |
~J

&

Vid den 2:a och 3:a matningen vrids den roterande axeln som ska matas med en valfri vinkel
sa stor som mdjligt. Positionen for kalibrerkulan maste vara stationar vid matningarna.

Utgangsposition fore méatningen
Matningen av en roterande axel gérs genom 3 anrop av CYCLE996 (matning 1 till 3).
Ekvatorn pa kalibrerkulan maste kunna nas med matprobekulan. Den 1:a matningen maste
goras i grundlage for kinematiken. Vrider vid en huvudkinematik (gaffelhuvud) en roterande

axel utan forskjutning parallellt till spindeln, kan den 1:a matningen géras med tillstalld
matprobe. Darvid star den roterande axel som inte ska matas inte i grundlage for kinematiken.

Matcykler
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Matprobens startposition maste uppstkas av anvandare eller av anvandarprogrammet.
Matproben maste forpositioneras i verktygsorienteringens riktning (ORI) éver kalibrerkulans
hdgsta punkt (matproben stammer i linje med kulmedelpunkten). Avstandet (A) till
kalibrerkulan, efter uppsokningen av startpositionen, bér vara ungefar DFA.

Mark
Variant "Positionering pa cirkelbana"

Vid varianten "Positionering pa cirkelbana", gors positioneringen varje gang med 90°, alltid i
matematiskt positiv riktning.

Position efter matcykelslut

Se aven

Efter varje matning (1 till 3) av en roterande axel star matproben dver kalibrerkulan pa
avstandet maximalt matvagen DFA.

3D - kinematik (CYCLE996) (Sida 212)
3D - kinematik (CYCLE996) (Sida 212)

Matning av en enskild roterande axel

For matning av en roterande axel maste foljande punkter utforas:
® Montering av kalibrerkulan pa maskinbordet (anvandare)

® Fastlaggande och uppsokning av tre kulpositioner med en roterande axel att mata fér var
och en (anvandare)

® Fastlaggande och uppsokning av de tre kulpositionerna med matprobe via linjara
axelrérelser (anvandare)

e Nuddning av kalibrerkulan med méatprobe i alla tre kulpositionerna med CYCLE996

Montering av kalibrerkulan

216

Kalibrerkulan ska monteras pa maskinbordet pa maskinerna.

Foér matning av kinematiken for vridbara spannmedel maste kulan tas upp i motsvarande
spannmedel. | varje fall ska sakerstéllas att matproben kan kdra kollisionsfritt till och runt den
monterade kalibrerkulan i alla valda roterande axelpositioner.

Kalibrerkulan ska monteras sa langt som mgjligt fran vridcentrum fér den roterande axeln som
ska matas under iakttagande av kollisionsfrihet.

Matcykler
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En ur de tre kulpositionerna resulterande triangel som ar for liten har negativ inverkan pa

férfarandets precision:

Kalibrerkula monterad tillrackligt langt fran vrid-Kalibrerkula monterad for néra vridcentrum,

centrum, stor triangel kan spannas upp

uppspand triangel for liten

_________ e |

Mark

Under matningen av en roterande axel far kalibrerkulans mekaniska fixering inte férandras!
Olika fastsattningspositioner for kalibrerkulan fér matning av den forsta resp. ytterligare
roterande axel &r tilldtet endast vid bords- och blandad kinematik.

Fastlaggande av de roterande axelpositionerna

Matcykler

For varje roterande axel ska tre matpositioner (kulposition) fastldggas. Man ska ge akt pa att
de kulpositioner som uppstar genom de tre definierade roterande axelpositionerna spanner

upp en sa stor triangel som mojligt i rymden.

Roterande axelpositioner tillrackligt Iangt fran Roterande axelpositioner daligt valda, upp-

varandra, stor triangel uppspand

spand triangel for liten

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2
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Den beraknade innervinkeln for vinkelsegmentet till den roterande axeln évervakas i
parametern TVL . Vinkelvarden < 20 grader kan leda till inexakthet vid berakning av
kinematiken.

Uppso6kning av kulpositionen

218

For var och en av de tre av anvandaren fastlagda positionerna for den roterande axeln maste
matproben positioneras dver kalibrerkulan vid bérjan. Uppsokningen av positionen far endast
goras vid forflyttning av de linjara axlarna (X, Y, Z)! Positionerna sjalva maste bestdmmas

(stallas in) av anvandaren. Foér detta ska positionerna faststéllas manuellt med aktiv matprobe.

Vid val av uppsodkningspositionerna ska det tas hansyn till att matproben alltid flyttas i sina
preferensriktningar inom ramen av den automatiska nuddningen av kalibrerkulan. Speciellt vid
huvud- och blandad kinematik ska man ge akt pa att startpunkten valjs sa att matproben ligger
i linje med kalibrerkulans medelpunkt i uppstkningspositionen.

Startpunkt vald direkt dver kalibrerkulan Startpunkt vald pa sidan éver kalibrerkulan

4
e | =
Mark

Flyttar maskinen sig inom ramen for nuddningen av kalibrerkulan inte som férvantat, sa ska
grundorienteringen och forflyttningsriktningen for de roterande axlarna kontrolleras (DIN-
konformitet vid axeldefinition iakttagen?)

Matcykler
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Startposition

Matproben maste forpositioneras i verktygsorienteringens riktning (ORI) éver kalibrerkulans
hégsta punkt (matproben stammer i linje med kulmedelpunkten). Avstandet (A) till
kalibrerkulan, efter uppsokningen av startpositionen, bér vara ungefar DFA.

/ ORI
%,
/
/

Bild 3-18  Startposition for verktygslangden relaterad till omkretsen pa matprobekulan

Mark
Mata kinematik ar ocksa mojligt med aktiv 5-axeltransformation (TRAORI).

Foérutsattning fér matning av kinematiken med aktiv TRAORI ar grovt installda vektorer till 5-
axeltransformationen. Matpositionerna for matning av kinematiken uppsoks i
anvandarprogrammet med aktiv transformation. Vid den egentliga matningen kan
transformationen kopplas till eller fran.

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK
Bit 8 = 0 méata kinematik utan aktiv TRAORI eller TCARR
Bit 8 = 1 mata kinematik med aktiv TRAORI eller TCARR

Matning av en enskild kulposition

Efter det matproben enligt anvandaruppgift positionerades éver kulan manuellt eller per
detaljprogram (startpunkt for CYCLE996), nuddas kalibrerkulan med anrop av CYCLE996 och
den aktuellt installda kulpositionen mats.

Dartill ska CYCLE996 parametreras och anropas av anvandaren separat for varje kulposition!

Berakning och aktivering av vriddatablock

Det kompletta vriddatablocket kan berdknas efter matningen av de tre kulpositionerna fér alla
deltagande roterande axlar med CYCLE996. Dartill ska CYCLE996 parametreras och anropas.

Matcykler
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Korrigeringsmal

| inmatningsmasken "Berdkna kinematik" kan i faltet "Korrigeringsmal" stallas in om vektorerna
"endast" ska beraknas (endast méatning) eller om de berdknade vektorerna ska sparas i
vriddatablocket. Fére sparandet kan anvandaren bestdmma om det berdknade vriddatablocket
ska visas och andras. Ska det berédknade vriddatablocket inte visas kan anvandaren
bestdmma om vriddatablocket genast ska skrivas 6ver. | alla andra fall kommer fére sparandet
av vriddatablocket en fraga till operatoren.

Tabell 3-32  Indikeringsmdjligheter i inmatningsmasken "Berédkna kinematik"

Parameter Endast méatning Vriddatablock

Visa datablock ja nej nej ja
Datablock kan &ndras - - - jalnej
Bekrafta andring - - jalnej -

- Inmatningsfalt visas inte

Dessutom kan vriddatablocket sparas som datafil ("Deponera datablock").

Datafilen laggs i den aktuella arbetsstycksparmen "WKS.DIR", "MPF.DIR" eller "SPF.DIR".
Lagringsplatsen fér datafilen &r i den aktuella NC-datasdkvagen (vid kapsling i sdkvégen i det
lagsta programplanet). Filnamnet motsvarar namnet pa vriddatablocket och bildas med ett
rakneindex "_M1" till "_M99".

Datafilen innehaller syntaxen for parametrarna till vriddatablocket fér NC-funktionen TCARR,
t.ex.:

$TC_CARR1[1]=-426.708853 $TC_CARR2[1]=-855.050806 ... ;|1xyz.

Ar i maskindata fér den dynamiska transformationen (TRAORI) en transformationstyp <> 72
installd, sparas i protokollfilen de berdknade vektorerna dessutom ocksa som maskindata.

Deponera protokollfil

Toleransgranser

220

Vid berékningen av kinematiken kan fére anropet av CYCLE996 cykeln for protokollering
(CYCLE150) anropas. Darmed skapas en protokollfil med kinematikens uppmatta och
beraknade vektorer.

Via aktiveringen av toleransgranser vid parametreringen av CYCLE996 (Jamférelse:
startvarden — beréknade varden) kan slutsatser dras angaende ovanliga foérandringar i den
mekaniska kinematikféljden. Installbar via toleransgranserna kan en ej énskad automatisk
Overskrivning av startvardena forhindras.

Mark

De roterande axelvektorerna V1/V2 (orientering av de roterande axlarna) skrivs under inga
omstandigheter éver automatiskt.

Matcykler
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De faststallda roterande axelvektorerna majliggor i férsta hand ett uttalande dver ett mekaniskt
bor-ar-tillstand for kinematiken. Beroende pa given kinematikkonfiguration kan minimala
faststallda och korrigerade avvikelser i de roterande axelvektorernas lage leda till betydande
utjdmningsrorelser.

Normering = sétta fast varde

For varje roterande axel kan genom normering ett nytt fast varde beraknas i en axelriktning
(XYZ). Detta ar erforderligt speciellt vid bordskinematik, eftersom resultatet av
kinematikberakningen ar relaterat till mathéjden for kalibreringskulan. Med normeringen kan
t.ex. Z-komponenten beraknas pa arbetsstycksbordets referenspunkt.

Vid huvudkinematik tas vid berdkningen av kinematiken grundlaget fér den 1:a matningen av
den roterande axeln 2 (om den finns, annars roterande axeln 1) med. En normering ar darfér
for det mesta inte ndédvéandig vid huvudkinematik. Vid ortogonal maskinkinematik ar
normeringen av en roterande axel meningsfull endast till en bestdmd axelriktning.

Exempel:
Bordkinematik
Roterande axel 2(C) roterar runt Z -> normering roterande axel 2(C) i axelriktning Z &r 1ampligt.

Vid normering "ja" skrivs vardet for normeringen (fast varde) i féljande linjara vektorer:

Roterande axel 1 Roterande axel 2
Huvudkinematik 11 13
Bordskinematik 12 14
Blandad kinematik 12 14

Exempel:

Bordskinematik roterande axel 1(A) roterar runt X, roterande axel 2(C) roterar runt Z.
Normering roterande axel 1(A) X=100 -> 12x=100

Normering roterande axel 2(Z) Z=0 -> 14z=0

Mérk

Normering (satta fast vdrde) av vektorerna vid métning av kinematiken

SD55740: $SCS_MEA_FUNCTION_MASK/ Bit 7 (motsvarar _CHBIT[29] aktiverad.

e Bit 7 = 0: Normering med de berdknade orienteringsvektorerna (V1xyz, V2xyz) som bas

® Bit 7 = 1: Normering med de i vriddatablocket (TCARR) eller vid TRAORI i maskindata
inférda orienteringsvektorerna som bas

Det rekommenderas att satta SD55740 Bit 7 = 1 eftersom det genom maskintest kunde bevisas
att darmed precisionen fér de beraknade offsetvektorerna kan férbattras ytterligare.

Matcykler
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Tillvdgagangssatt

Detalljprogrammet som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig i editorn.

oy Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
operat
a0 2. Tryck ner funktionstangenten "3D".
3. Tryck ner funktionstangenten "Kinematik".
‘ ] ry g

Inmatningsfonstret "Matning: Kinematik" dppnas.

Sedan kan du med féljande funktionstangenter 6ppna féljande inmatningsfénster:

15t meas. 1. Métning (se parametrar 1:a till 3:e matningen (Sida 212))
9nd meas. 2. Métning

rd meas. 3. Méatning

Calculate Berakna (se Berakna parametrar (Sida 212))

Parametrar 1:a till 3:e matningen

G-kodprogram

Parameter Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) -
L0 Anpassningsdatablock (1 - 40) -
Positionering (O Kora runt kula: -

® axelparallellt

® pacirkelbana
Upprikta matprobe Rikta alltid 2 upp matproben i samma nuddningsriktning: -
(endast vid positionera e Ja
"pa cirkelbana") . Nej?
Roterande axel 1 ) Namn pa den roterande axeln 1 i vriddatablocket -
Roterande axelvinkel 1 Roterande axelvinkel under matningen grader
Roterande axel 2 [ Namn pa den roterande axeln 2 i vriddatablocket -
Roterande axelvinkel 2 Roterande axelvinkel under matningen " grader
& Kuldiameter mm
a0 Tangeringsvinkel grader
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for matresultat mm

" endast vid manuella resp. halvautomatiska roterande axlar i vriddatablocket

2 Foretradesvis bor for basta matresultat matvarianterna "Positionera pa cirkelbana" och "Uppriktning av métproben i
nuddningsriktning" anvandas.

3 Tangeringsvinkeln hanfor sig alltid till den positiva riktningen fér den 1:a axeln i det aktiva koordinatsystemet, t.ex. vid G17
till +X, G18/+Z, G19/+Y

222
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Berakna parameter

G-kodprogram

Parameter Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) -
Korrigeringsmal i) Endast méatning (endast berdkna vek- | Vriddatablock (berdkna vektorer och spara | -
torer) i vriddatablocket)

Visa datablock (& Ja/nej Nej Ja -
Datablock kan &ndras (O - - Ja/nej -
Bekrafta andring (O - Ja/nej - -
Deponera datablock Datablock sparas i en protokollfil

Roterande axel 1 Namn pa den roterande axeln 1 i vriddatablocket -
Normering [ e Nej (utan normering) -

® X (normering i riktning X)
® Y (normering i riktning Y)
® Z (normering i riktning Z)

Vérdeuppgift Positionsvéarde fér normering mm
Roterande axel 2 Namn pa den roterande axeln 2 i vriddatablocket -
Normering [ ® Negj (utan normering) -

® X (normering i riktning X)
® Y (normering i riktning Y)
® Z (normering i riktning Z)

Vérdeuppgift Positionsvéarde fér normering mm
Tolerans Anvanda mattolerans -

e Ja

® Negj
TLIN Max. tolerans for offsetvektorerna (endast vid tolerans "Ja") mm
TROT Max. tolerans for roterande axelvektorerna (endast vid tolerans "Ja") grader
TVL Gransvarde for den uppmatta triangelns minsta innervinkel vid de tre méatningarna | grader

av den roterande axeln (se under "Montering av kalibreringen" Iangre upp)

Sluta verktokedja (O ® Ja, vid fast till maskinen monterade kinematiker -

® Nej, vid utbytbara kinematiker (t.ex. vaxelhuvuden)

- Inmatningsfalt visas inte.

Mark
TVL

Vid varden for TVL < 20 grader kan det genom matvardesspridning uppsta inexaktheter vid
berakningen av kinematiken.
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Lista dver resultatparametrar

Matvarianten "Berakna kinematik" staller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-33  Resultatparameter "Berakna kinematik"

224

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[1] Offsetvektor 1 $TC_CARR1[n] X-andel mm
_OVR[2] Offsetvektor 11 $TC_CARR2[n] Y-andel mm
_OVR[3] Offsetvektor 11 $TC_CARR3[n] Z-andel mm
_OVR[4] Offsetvektor 12 $TC_CARR4[n] X-andel mm
_OVRI[5] Offsetvektor 12 $TC_CARRS5[n] Y-andel mm
_OVR][6] Offsetvektor 12 $TC_CARRS6[n] Z-andel mm
_OVR[7] Roterande axelvektor V1 $TC_CARR7[n] X-andel

_OVR[8] Roterande axelvektor V1 $TC_CARRS[n] Y-andel

_OVR[9] Roterande axelvektor V1 $TC_CARR9[n] Z-andel

_OVR[10] Roterande axelvektor V2 $TC_CARR10[n] X-andel

_OVR[11] Roterande axelvektor V2 $TC_CARR11[n] Y-andel

_OVR[12] Roterande axelvektor V2 $TC_CARR12[n] Z-andel

_OVR[15] Offsetvektor 13 $TC_CARR15[n] X-andel mm
_OVR[16] Offsetvektor 13 $TC_CARR16[n] Y-andel mm
_OVRI[17] Offsetvektor I3 $TC_CARR17[n] Z-andel mm
_OVRI[18] Offsetvektor 14 $TC_CARR18[n] X-andel mm
_OVR[19] Offsetvektor 14 $TC_CARR19[n] Y-andel mm
_OVR[20] Offsetvektor 14 $TC_CARR20[n] Z-andel mm
_OVI[2] Méatcykelnummer -
_OVI[3] Matvariant (S_MVAR) -
_OoviI[8] Nummer vriddatablock (S_TC) -
_0OVI[9] Larmnummer -
Méatresultaten (berdknade vektorer) ar beroende av kinematiktypen

Kinematiktyp | Matresultat

Huvudkinematik

11 $TC_CARR1...3[n] _OVR[1]..._OVR][3]

12 $TC_CARRA4...6[n] motsvarar _OVR[4]..._OVR[6]

I3 $TC_CARR15...17[n] _OVR[15]..._OVRJ[17]

_OVR[18]..._OVR[20] =0

Bordskinematik 2

12 $TC_CARRA4...6[n] _OVR[4]..._OVR[6]

I3 $TC_CARR15...17[n] motsvarar _OVR[15]..._OVR[17]

14 $TC_CARR18...20[n] _OVR[18]..._OVR[20]

_OVR[1]..._OVR[3] =0
Blandad kinematik
Matcykler
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Kinematiktyp | Métresultat

[1 $TC_CARRA1...3[n] _OVR[1]..._OVR[3]

12 $TC_CARRA4...6[n] motsvarar _OVR[4]..._OVR]6]

I3 $TC_CARR15...17[n] _OVR[15]..._OVR[17]
14 $TC_CARR18...20[n] _OVR[18]..._OVR[20]

Resultatparametrarna som inte beraknas ar lika med 0
" Sluta vektorkedja 11=-(13+I2); vid fast monterad maskinkinematik
2 Sluta vektorkedja 14=-(13+12); vid fast monterad maskinkinematik

3  Sluta vektorkedja [1=-12 14=-I3; vid fast monterad maskinkinematik

Tabell 3-34  Mellanresultat _OVR[32] till _OVR[71]

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[32,33,34] " Linjar vektor 1:a roterande axeln ej normerad mm
_OVR][35,36,37] " Linjar vektor 2:a roterande axeln ej normerad mm
_OVR[40]? Matraknare -

x0 = 1. Méatning 1:a roterande axeln startad

x1 = 1. Matning 1:a roterande axeln ar OK

x2 = 2. Matning 1:a roterande axeln &r OK

x3 = 3. Matning 1:a roterande axeln &r OK

Ox = 1. Métning 2:a roterande axeln startad

1x = 1. Matning 2:a roterande axeln &r OK

2x = 2. Matning 2:a roterande axeln &r OK

3x = 3. Matning 2:a roterande axeln ar OK

33 = bada roterande axlarna uppmatta
_OVR[41,42,43] 2 1:a matningen 1:a roterande axeln mm
_OVR[44,45,46] ? 2:a matningen 1:a roterande axeln mm
_OVR[47,48,49] ? 3:e matningen 1:a roterande axeln mm
_OVR[50] Verktygslangd fér matproben mm
_OVR[51,52,53] ? 1:a matningen 2:a roterande axeln mm
_OVR][54,55,56] ? 2:a matningen 2:a roterande axeln mm
_OVR[57,58,59] ? 3:e matningen 2:a roterande axeln mm
_OVR[60,61,62] Méatpositioner roterande axel 1 vid 1:a, 2:a, 3:e matningen grader
_OVR][63,64,65] Méatpositioner roterande axel 2 vid 1:a, 2:a, 3:e métningen grader
_OVRI[66,67,68] Aktiv vridning av NV vid 1:a méatningen roterande axel 1i XYZ grader
_OVR[69,70] reserverat -
_OVR[71] Ar-diameter kalibrerkula fran den 1:a matningen fér roterande axel | mm

1
_OVR[72,73,74] Ar-diameter fér kalibrerkulan fran den 1:a, 2:a, 3:e métningen rote- | mm

rande axel 1
_OVR[75,76,77] Ar-diameter f6r kalibrerkulan fran den 1:a, 2:a, 3:e métning rote- mm

rande axlar (om roterande axel finns)

(se anvisningar till SD55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL)
_OVRI[98] Vektor V1x enligt berdkning som enhetsvektor (utan anvéandarspe-

cificerad normering)
_OVRI99] Vektor V1y enligt berdkning som enhetsvektor
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Parameter Beskrivning Enhet

_OVR[100] Vektor V1z enligt berdkning som enhetsvektor

_OVR[101] Vektor V2x enligt berdkning som enhetsvektor (utan anvéndarspe-
cificerad normering)

_OVRI[102] Vektor V2y enligt berdkning som enhetsvektor

_OVRI[103] Vektor V2z enligt berdkning som enhetsvektor

" Tillordningen av de linjara vektorerna till de konkreta vektorerna i kinematiken (11, 12, ...) sker enligt
normeringen.

2 Resultatparametrar _OVR[41]till _OVR[59] finns deponerade i grupper om 3. Vardena innehaller de
uppmatta arvardena for de 3 linjara axlarna (XYZ) i maskinkoordinatsystemet MKS.

| bérjan av den 1:a matningen raderas mellanresultaten (kulmittpunkter) for den roterande axeln.
Vid 1:a métningen 1:a roterande axeln -~ Radera fran _OVR[41] ... _OVR[49]
Vid 1:a matningen 2:a roterande axeln - Radera fran _OVR[51] ... _OVR[59]

Programmeringsexempel

Mark

Exemplet Matprogram kan anvandas ekvivalent ocksa for huvud- och bordskinematik.
Vriddatablocket mellan markena SDA och SDE och namn och positioner for de roterande
axlarna maste anpassas motsvarande.

;Matning kinematik

;Blandad kinematik med B-axel runt Y och C-axel runt Z (MIXED BC).
;Kalibreringskula under 2*45 grader direkt monterad pa bordet.

;NV 1 G56. Bara kalibreringskulans position maste

;anges 1 grundlége for kinematiken (B=0 C=0).

;G556 med matning bestamma tapp i1 BA JOG och uppsdka i XY,
;darefter satta kulnordpol Z=0.

;Svédngdata méste vara inmatade enligt maskinens ritningsmatt -> SDA SDE.
;Mellanpositioner uppsoks med aktiv TRAORI.

;Dartill blir med online-verktygskompensering TOFFL TCP:n
;forflyttad till mitten av matkulan.

;Matpositioner f&r MIXED BC

;P1 .. P3 roterande axel 1

;P4 .. P6 roterande axel 2

DEF REAL P1[2]=SET(0,0) ;Matpunkt Pl roterande axel 1(B), roterande axel 2(C)
DEF REAL _PZ[Z]:SET(45,0)

DEF REAL _PS[Z}:SET(—45,0)

DEF REAL P4[2]=SET(0,0)

DEF REAL 7P5[2}=SET(O,9O)

DEF REAL _P6[2}=SET(O,180)

DEF REAL BALL=25 ;Kalibreringskulans diameter
DEF REAL SAVB=1 ;S&kerhetsavstdnd over kalibreringskulan

DEF REAL U FA, U TSA
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;Forbeldgga métparametrar
U FA= SAVB*3
U _TSA=_ SAVB*4

REPEAT SDA SDE ;Ldsa in svéngdatablock

MSG (" Ladda transformationsdata. OK ?? ")
MO

STOPRE

MSG ()

;GOTOF MCA ;Endast berdakna kinematik, OVR[40] till OVR[71] OK

G17

CYCLES8O00 ()
ORIAXES ORIMKS
TRAORI

G56
T="3D-TASTER" D1
M6

IF (NOT $SP_SEARCH) AND (NOT $P_ISTEST) AND (NOT S$P_SIM)

~_OVR[40]=0 ;Nolla matraknare
ENDIF

;o 1. Matning roterande axel 1

N99 G1 G710 G90 Z30 FFWON F2000
TOFFL= BALL/2+_ SAVB

D1 B= P1[0] C= P1[1] ;Grundldge kinematik
Z = SAVB

TOFFL=0

X0 YO

;Cirkla runt kula.

TOROT

CYCLE996(10101,1,1, BALL,0,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
M1

STOPRE

M1
Z=IC(-_U_FA+_SAVB)
TOROTOF

M1

;o mmmm e 2. Matning roterande axel 1

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2 227



Médtvarianter

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Gl F2000

TOFFL= BALL/2+ SAVB ;Vid ompositionering korrigera verktyg online
B= P2[0] C= P2[1]

TOFFL=0 ;Ater koppla fran online korrigering
;Cirkla runt kula startwinkel 45 grader

TOROT
CYCLE996(10102,1,1, BALL,45,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)

Z=IC(-_U FA+ SAVB) ;Upps&ka startposition
TOROTOF

e 3. Matning roterande axel 1

Gl F2000

TOFFL= BALL/2+ SAVB

D1 B= P3[0] C= P3[1]

TOFFL=0

TOROT

CYCLE996(10103,1,1, BALL,210,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
Z=IC(-_U_FA+ SAVB)

TOROTOF

e —— 1. Matning roterande axel 2

;Grundlage forsta matning roterande axel 1 = fdrsta mdtning roterande axel 2
_OVR[51]= OVR[41] OVR[52]= OVR[42] OVR[53]= OVR[43]

_OVR[75] = OVR[72] ;Overta &rdiameter

IF (NOT $SP_SEARCH) AND (NOT $P_ISTEST) AND (NOT S$SP_SIM)

_OVR([40]= OVR[40]+10

ENDIF

e —— 2. Matning roterande axel 2

Gl F2000

TOFFL=_BALL/2+ SAVB

D1 B= P5[0] C= P5[1]

TOFFL=0

M1

TOROT

CYCLE996(20102,1,1, BALL,0,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
Z=IC(-_U_FA+ SAVB)

TOROTOF

jom e 3:e mdtningen roterande axel 2
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TOFFL= BALL/2+ SAVB

Gl D1 C= P6[1] F2000

TOFFL=0

TOROT
CYCLE996(20103,1,1, BALL, STA1,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
Z=IC(-_U_FA+ SAVB)

TOROTOF

ENDIF

GO 230

BO CO

e Berdkna kinematik

;Visa datablock. Lagra datablock som protokollfil
;Normering roterande axel 2(C) pa& Z=0 -> Bordsovankant
CYCLE996(13001000,1,1,0,0,0,0,0.02,0.001,22,1,,1,101)
MSG ("Matning kinematik OK")

M1

M30 ;Programslut

_SDA: ;Svangdatablock enligt maskinens ritning
TCARR=0

TRAFOOF

$TC CARR1[1]=-25 $TC_CARR2[1]=0 S$TC CARR3[1]=-121
;Ilxyz

STC CARR4[1]=25 S$TC CARR5[1]=0 STC CARR6([1]=121
;I2xyz

$TC CARR7[1]=
$TC_CARR10[1]
$TC_CARR13[1]

0 STC CARR8[1]=1 S$TC CARR9[1]=0 ;V1 axel B runt Y
=0 S$TC CARR11[1]=0 $TC CARRI2[1]=-1 ;V2 axel C runt Z
=0 $TC CARR14[1]=0

STC_CARR15[1]=0 S$TC CARR16([1]
;I3xyz

STC CARR18[1]=0 S$TC CARR19[1]=0 $TC CARR20[1]=0
;I4xyz

STC_CARR23[1]="M"

0 $STC _CARR17[1]=0

$TC_CARR24[1]=0  S$TC_CARR25[1]=0
STC_CARR26[1]=0  S$TC_CARR27[1]=0
$TC_CARR28[1]=0  $TC_CARR29[1]=0
$TC_CARR30[1]=-92 $TC_CARR31[1]=0

$TC CARR32[1]=92 $TC CARR33[1]=360
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STOPRE
NEWCONF

SDE:

3.3.24

3.3.24.1

3.3.24.2

230

Utvidgningar CYCLE996

Kontrollera kulans diameter

Vid matning av kalibreringskulan (matning 1, 2, 3) laggs de uppmatta diametrarna (&rdiameter)
for kalibreringskulan i féljande resultatparametrar:

_OVR][72] till Ardiameter, kalibreringskula férsta, andra, tredej méatning roterande
_OVR[74] axel 1

_OVR][75] till Ardiameter, kalibreringskula férsta, andra, tredej méatning roterande
_OVR[77] axel 2 (om roterande axel finns)

Ar settingdatum 55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL > 0, gérs efter den 1:a matningen och vid
kinematikberakningen en kontroll av kalibreringskulans uppmaétta diametrar. Om avvikelsen
ar storre an i settingdatum $SCS_MEA_KIN_DM_TOL, utléses fel 62321 resp. 62322.

62321 Roterande axel 1: Tolerans, diameter for kalibreringskula dverskriden mellan métning
%4.

62322 Roterande axel 2: Tolerans, diameter for kalibreringskula dverskriden mellan métning
%4.

Normering av de roterande axelvektorerna V1 och V2

| kinematikberakningen kan vektorerna berdknas som enhetsvektorer eller anvandarspecifika
vektorer. FOr anvandarspecifika roterande axelvektorer ar en vektorkomponent alltid 1 eller
-1. De bada aterstaende vektorkomponenterna rdknas om med en motsvarande faktor.

Funktionen aktiveras med settingdatum 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 9.
Exempel: Vridhuvud med 45 graders roterande axel

1. Vektor V2xyz som enhetsvektor efter kinematikberakning (SD55740, bit 9=0):
$TC_CARR10[1] = 0,7070974092
$TC_CARR11[1] = -1,823908EX-06
$TC_CARR12[1] =-0,7071161531

2. Vektor V2xyz anvandarspecifik efter kinematikberakning (SD55740, bit 9=1)
$TC_CARR10[1] = 0,9999734924
$TC_CARR11[1] = -2,579361244EX-06
$TC_CARR12[1] =1
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Om SD55740, bit 9=1 &r satt, sparas vektorerna V1 och V2 fére berdkningen av
anvandarspecifik normering i resultatparametrarna _OVR[98] till _OVR[103] i jdAmfdrelsesyfte.
Resultatparametrarna _OVR[98] till _OVR[103] férs dven in i matdatafilen.

_OVR[98] Vektor V1x enligt berdkning som enhetsvektor (utan anvandarspecificerad nor-
mering)

_OVR[99] Vektor V1y enligt berakning som enhetsvektor
_OVR][100] Vektor V1z enligt berdkning som enhetsvektor

_OVR][101] Vektor V2x enligt berdkning som enhetsvektor (utan anvandarspecificerad nor-
mering)

_OVR[102] Vektor V2y enligt berakning som enhetsvektor
_OVR[103] Vektor V2z enligt berakning som enhetsvektor

3.3.24.3 Kompensation av de roterande axlarnas orientering VCS och CYCLE996

Kinematiken mats med CYCLE996. De beraknade vridvektorerna faststalls men korrigeras
inte. CYCLE996 skriver 6verforingsfilen VCSROTVEC.SPF, som lases in av VCS och pa sa
satt kan avvikelsen i vridvektorerna fran idealvektorerna kompenseras med hjalp av VCS.

Uppratta kompensationsfil for VCS
VCSROTVEC_VERIFICATION=0 (standard)

Den forefintliga filen /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF raderas vid den 1:a matpunkten
och skrivs pa nytt med idealvektorerna fran Toolcarrier.

Efter matningarna beraknas orienteringsvektorerna och filen
/_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF skrivs pa nytt. VCS-filen aktiveras pa nytt.

Exempel /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF:

[ROTV1]
-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077
[ROTV2]
0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869

Verifiera kompensationsfil fér VCS
VCSROTVEC_VERIFICATION=1

Den forefintliga filen /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF bibehalls vid méatningen. Efter
matningen upprattas en ny fil /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF.

Filen innehaller orienteringsvektorerna fér kompensationen och de beraknade
orienteringsvektorerna med aktiv kompensation.

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2 231



Médtvarianter

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Exempel /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF:

//activ compensation for rotary axis orientation

[ROTV1]

-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077

[ROTV2]

0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869

//measured rotary axis orientation with activ compensation
[ROTV1]

-0.999999998 0.000003232074 0.000003458678

[ROTV2]

0.000006049775 -0.000002447851 -0.999999997

3.3.25 Mata kinematik komplett (CYCLE9960)

3.3.25.1 Funktion

Med méatvarianten "Mata kinematik komplett" (CYCLE9960) ar det mdjligt att via en matning
av kulpositioner i rymden korrigera de geometriska vektorerna for definition av den kinematiska
5-axeltransformationen, med kinematiska féljder och Toolcarrier som bas (klassiskt via
$TC_CARR).

Matningen gors principiellt sa att per roterande axel upp till tolv positioner pa en matkula
avkanns med hjalp av arbetsstycksmatprober. Kulpositionerna ar likformigt fastlagda i ett av
anvandaren foreskrivet omrade, i enlighet med de geometriska forhallandena vid maskinen.
Kulpositionerna stalls in automatiskt genom bara ompositionering av en av de roterande axlar
som ska métas.

For anvandningen av CYCLE 9960 maste kinematiken vara installd exakt enligt ritningsmatten,
for att kunna garantera den automatiska ompositioneringen.

CYCLE9960 erbjuder mojligheten att efter matning och korrigering av kinematiken, dessutom
mata avvikelsen vid verktygsspetsen (TCP) vid aktiv transformation fér olika positioner for
roterande axlar. Dessa avvikelser kan kompenseras med Compilecykeln "VCS Rotary".

Méjliga anvandningsomraden
e Kontroll och korrigering av maskinkinematiken
— Service efter kollisioner
— Kontroll av kinematiken under bearbetningsprocessen
e Mata referens (endast vid kinematik med vaxelhuvuden)
— Anvandning av Z-mattet for ett referenshuvud

— Vektor for verktygsaxeln forblir som maskintillverkaren noterat den och oférandrad
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Anpassa till referens (endast vid kinematik med vaxelhuvuden)

— Mdjliggér anvandning av flera huvuden for bearbetning av ett arbetsstycke

Mata och korrigera stédpunkter

— Kompensation med hjalp av VCS Rotary av TCP vid forflyttning av roterande axel

— Automatiskt upprattande av en kompensationsfil

Vid matningen maste en transformation med en kinematisk kedja som bas vara aktiv.

Foérutsattningar

Foljande férutsattningar maste vara uppfylida for anvandning av CYCLE9960 (Mata kinematik):

Kalibrerad 3D-méatprobe (matprobetyp 710)
Monterad kalibreringskula

En transformation med kinematiska féljder som bas (SMN_MM_NUM_TRAFQOS>0) eller en
Toolcarrier maste vara installd.

Ratvinklig, referenserad grundgeometri fér maskinen (X, Y, 2)

Ratvinkligheten hanfér sig till verktygsspindeln och ska kontrolleras féretradesvis med hjalp
av en matdorn eller med matcykeln CYCLE995.

Definierad stéllning for de i transformationen delaktiga roterande axlarna

Definierade, normriktiga forflyttningsriktningar for alla i transformationen delaktiga axlarna
enligt ISO 841-2001 resp. DIN 66217 (hdger handregel)

Linjara och roterande axlar maste vara dynamiskt optimalt installda.

Matproben maste vara exakt kalibrerad. Den kalibrerade verktygslangden for matproben
gar direkt in i kinematikens berdknade vektorer.

Vid matningen ska matvarianten "Cirkla runt kalibrerkulan med sparféljning av
kopplingsriktningen” anvandas.

Mark

En kinematik kan endast korrigeras, nar ingen persistent transformation ar aktiv. | detta fall
kan kinematiken méatas med "Endast matning". Resultatvektorerna kan l&dsas av parametrarna
_OVR[1] till _OVR[20].

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
3.3.25.2 Montering av kalibrerkulan

Kalibrerkulan ska foér maskiner monteras pa maskinbordet. For matning av kinematiken for
vridbara spannmedel maste kulan tas upp i motsvarande spannmedel. | varje fall ska
sakerstallas att matproben kan koéra kollisionsfritt till och runt den monterade kalibrerkulan i
alla valda roterande axelpositioner.
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Kalibrerkulan ska monteras sa langt som majligt fran vridcentrum for den roterande axeln som
ska matas under iakttagande av kollisionsfrihet.

Mark

Under métningen av en roterande axel far kalibrerkulans mekaniska fixering inte férandras.

Positionering roterande axlar

Exempel 1

Exempel 2

Exempel 3

Exempel 4

234

Av anvandaren anges for varje roterande axel det omrade som ska matas och antalet
matpunkter i detta omrade. Matomradet bor passa till det senare bearbetningsomradet.

CYCLE9960 berdknar de positioner i det angivna matomradet som ska uppsokas for de
roterande axlarna. Positionerriktningen fér de roterande axlar som ska méatas ar FASTLAGD
| MATEMATISKT POSITIV ROTATIONSRIKTNING.

Forst gors alltid en referensmatning i grundlaget (for det mesta 0°). Ingar grundlaget i det
foreskrivna matomradet, sa mats detta inte &n en gang.

For matning av stédpunkterna ar det ndédvandigt, att grundlaget ar en punkt som ingar i
matomradet. Matomradet far inte 6verskrida 360°. S& manga matpunkter uppsoks, som ar
angivna.

Vid hirth-tandade axlar anpassas matpositionerna lampligt avrundade och till gittret.

Startvinkel= -90°, slutvinkel=0°, antal matpunkter=3 (kinematik)

Matpunkt 1=0°, matpunkt 2= -90°, matpunkt 3= -45°

Startvinkel= 30°, slutvinkel= 180°, antal matpunkter=3 (kinematik)
Matpunkt 1= 0°, matpunkt 2= 30°, matpunkt 3= 180°

Startvinkel= 30°, slutvinkel= 180°, antal matpunkter=6 (stédpunkter)

Referensméatning= 0°, MP 1= 30°, MP 2= 60°, MP 3= 90°, MP 4= 120°, MP 5= 150°, MP 6=
180°

Startvinkel= -180°, slutvinkel= 180°, antal matpunkter=6

Referensmétning=0°, MP 1=-180°, MP 2= -120°, MP 3= -60°, MP 4= 0°, MP 5= 60°, MP 6=
120°

MP 4 hoppas 6ver och vardena fran referensmatningen anvands. +180° mats inte, eftersom
denna position motsvarar MP 1 -180°.
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Exempel 5: Huvudkinematik med 2 roterande axlar

Mata kinematik

Mata referens

1:a och 2:a roterande axeln: Startvinkel=-120°, slutvinkel= 120°, antal matpunkter=6

1:a roterande axeln: Referensmatning inte nédvandigt

MP 1=-120°, MP 2= -72°, MP 3= -24°, MP 4= 24°, MP 5= 72°, MP 6= 120°

2:a roterande axeln:

Referensméatning: MP 1= 0°, MP 2= -120°, MP 3= -60°, MP 4= 0°, MP 5= 60°, MP 6= 120°
MP 4 hoppas 6ver, eftersom referensméatning redan gjorts.

For att fa ett sa exakt matresultat som mojligt, bér det omrade som ska matas fér den roterande
axeln inte vara for litet. Med settingdatum $SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_POS kan en minimal
vinkel stallas in for det omrade som ska matas for den roterande axeln.

Foér en matning av de roterande axlarna med 3 matpunkter kan med settingdatum
$SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_TRIANGLE en minimal innervinkel fastlaggas for mattriangeln.

De linjara vektorerna for orienteringsaxlarna beraknas ur upp till tolv matpunkter per roterande
axel och noteras valfritt. Vid flera véxlingsbara kinematikanordningar (t.ex. vaxelhuvuden vid
borrverktyg) mats dessa oberoende. Det upprattas ingen relation av Z-langderna mellan de
enskilda kinematikanordningarna. Den aktiva NV férandras inte.

Valet Referens indikeras endast, nar det finns minst tva vridhuvuden att valja mellan. Vid
bordskinematik visas inte togglern. Generellt galler det har Z-mattrelationen mellan MKS och
WKS! Funktionen kan kopplas till med hjalp av bit 10 i settingdatumet
$SCS_MEA_FUNCTION_MASK.

Harvid anvands Z-mattet for referenshuvudet, for att bestdmma mittpunkten for matkulan i Z.
Nollpunkten i den aktiva NV korrigeras motsvarande vid matningen. Vid korrigeringen av
vektorerna korrigeras endast de bada axlarna i planet (X, Y vid G17) och inte vektorn for
verktygsaxeln (Z). Vektorn for verktygsaxeln forblir s& som maskintillverkaren noterat och
férandras inte. Data for den aktiva NV sparas for kontrollen av senare métningar.

Anpassa till referens

Matcykler

Harvid anpassa alla langdvektorerna till huvudet (X, Y, Z). Som referens anvands nollpunkten
i den aktiva NV, som anpassats motsvarande till matmetoden "Mata referenshuvud".
Harigenom ar det mgjligt att anvanda flera huvuden fér bearbetningen av ett arbetsstycke.
Respekterandet av ordningsfdljden vid matningen (forst "Mata referenshuvud”, sedan alla
andra huvuden med "Anpassa huvud till referenshuvud") ar operatérens ansvar. Det dvervakas
dock att den vid matmetoden "Anpassa huvud till referenshuvud" aktiva NV ar identisk med
den vid "Mata referenshuvud" sparade och aktiva NV.

Alla langdvektorer i kinematiken korrigeras (t. ex. fran ritningsmatt till reella varden).

Vid aktiv orienteringstransformation med kinematisk kedja som bas korrigeras kinematiken i
de av maskintillverkaren angivna korrigeringselementen ($NT_CORR_ELEM_T[n,m],
SNT_CORR_ELEM_P[n,m]).
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Mata stédpunkter
For funktionen "Mata stédpunkter" ar Compile-cykeln "VCS Rotary" ndédvandig.

Kinematiken bor alltid matas och korrigeras forst. Vid maskiner med mycket héga
precisionskrav kan det vara nédvandigt, att anvéanda den noggrannare kompensationen via
Compile-cykeln "VCS Rotary". Valet "Mata stédpunkter" visas endast, nar ocksad Compile-
cykeln "VCS Rotary" ar installerad.

Upp till tolv matpunkter i ett likformigt méatgitter registreras per roterande axel.

En fil med en tabell (en matprobelangd) genereras av CYCLE9960.

Matfériopp
Under olika orienteringar registreras och sparas per matpunkt alltid avvikelsen i de tre
geometriaxlarna. Darvid faststélls kompensationen och sparas sedan automatiskt i en
kompensationsfil och aktiveras.

Kompensationsfil

Kompensationsfilen upprattas automatiskt och sparas i tillverkar- eller
anvandarcykelkatalogen.

MD62738 $MC_E996_FILE_LOCATION: Lagringsplats for kompensationsfilen, 1=CMA.DIR,
2=CUS.DIR

CYCLE9960 levererar en kompensationsfil med féljande namn:
E996<TC_NAME>_<ChanNo>.SPF

Harvid ar TC_NAME namnet for den aktiva transformationen och ChanNo numret for kanalen,
t. ex. EQ96HEAD_1.spf

Ar en kompensationsfil aktiv fore start, s& forblir denna aktiv. Fére matningen kontrolleras, om
namnet for kompensationsfilen 6verensstdmmer med den aktiva transformationen. (Fran SW
4.7 SP2)

e Mata och korrigera stédpunkter
En redan forefintlig kompensationsfil sparas automatiskt under namnet
E996<TC_NAME>_OLD<n>_<ChanNo>.SPF.
n ar darvid ett fortidpande nummer mindre an tolv. Férdelen med ett automatiskt sparande
ar, om ett fel upptrader vid matningen eller resultatet inte ar tillfredstallande, kan den gamla
filen ater aktiveras. Efter matningen kan operatéren skriva och aktivera kompensationsfilen
med en kvittering (NC-start).

e Endast mata stédpunkter
Vid eftermatning av stddpunkterna skrivs en ny fil, i vilken den pa nytt uppmatta
kompensationen ingar. Filen heter E996>TC_NAME>_MEA<n>.SPF och skrivs
automatiskt efter matningen. Férdelen med denna fil &r, om operatdren anser att den nya
kompensationen genom eftermatningen ska anvandas, sa kan den nya kompensationen
aktiveras genom enkel andring av filnamnet.

Matcykler
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Aktivering och inaktivering av en kompensationsfil

CC_E996() Inaktivera Compile-cykeln "VCS Rotary"

CC_E996("TC_NAME") Aktivering av kompensationsfilen E996<TC_NAME>_<Chan-
No>.SPF. Om endast mattes och denna kompensationsfil
(E996TC_NAME_MEA1.MPF) ska aktiveras, sa maste denna fil
skrivas om till E996 TC_NAME_1.MPF, s att den kan aktiveras med
CC_E996("TC_NAME").

Eller kompensationsfilen skrivs om till
E996TC_NAME_MEA_1.MPF och aktiveras med
CC_E996("TC_NAME_MEA"). Det har férdelen att den gamla kom-
pensationsfilen fortfarande finns.

3.3.25.3 Matresultatbild

Matresultatbilden liknar protokollet mycket. | huvudet kan méatvarianten, den aktiva
transformationen, de uppmatta roterande axlarna och det tillhérande matomradet lasas. |
anslutning gestaltas matdifferenserna for varje métning i baskoordinatsystemet. For en
uppskattning, om den uppmaétta kinematiken ocksa ska korrigeras, visas det aktuella och det
nyberaknade korrigeringselementet.
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Exempel 1: En transformation med kinematisk féljd som bas:

238

2 : Time: 08:59:42
Results measure: Kinematic measure complete /CYCLE9960
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

Differece of measure: X [mm] Y [mm] Z [mm]

max Value 0.03663 0.01208 0.04873

min Value -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl[deqg] Al [deg] X [mm] Y [mm] Z [mm]

120.0000 30.0000 -0.02591 0.00373 0.01599
180.0000 30.0000 -0.00379 -0.03623 0.03088
240.0000 30.0000 0.03663 -0.05250 0.048
0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
Difference of vector before: X[mm] Y [mm] Z [mm]

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

MA1 OFFSET 2 CORR -0.01612  -0.00129

Overwrite kinematics data record, yes -> NC start, no -> reset
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Exempel 2: Toolcarrier

2 : Time: 08:59:42
Results measure: Kinematic measure complete /CYCLE9960
Variant : S MVAR=11400
Measuring plane: G17
Name / number : HEAD CA / 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] 7 [mm]
max Value 0.03663 0.01208 0.04873
min Value -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl [deqg] Al [deg] X [mm] Y [mm] Z [mm]
120.0000 30.0000 -0.02591 0.00373 0.01599
180.0000 30.0000 -0.00379 -0.03623 0.03088
240.0000 30.0000 0.03663 -0.05250 0.04873
0.0000 0.0000 0.00000 0.00000 0.00000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
vectors before: X [mm] Y [mm] 7 [mm]
I1 -9.5000 0.00000 -80.000
I2 9.50000 0.00000 30.0000
I3 0.00000 0.00000 50.0000
Results:
vector: X [mm] Y [mm] Z [mm]
I1 -9.5047 0.00449 -79.902
I2 9.50470 -0.0044 30.1564
I3 0.00000 0.00000 49.7465

Overwrite kinematics data record , yes -> NC start, no -> reset

3.3.254 Anpassning till kalibreringskula

Fore matningen av kinematiken med forpositionering pa kalibreringskulans nordpol kan en
automatisk anpassning till kalibreringskulan valjas i CYCLE9960. Harvid nykalibreras endast
i planet (X, Y vid PL=G17). Langden pa matproben maste dessférinnan bestammas sa exakt
som mdjligt.

3.3.25.5 K&rning runt kalibreringskulan

For att sékerstélla vid den automatiska méatningen av kalibreringskulan, att det inte blir nagon
kollision med skaftet pa kalibreringskulan, kan uppriktningen av skaftet foreskrivas i
maskindata $SCS_MEA_KIN_BALL_VEC|0..2]. Vektorns riktning gar fran kalibreringskulan till
skaftet. Ar denna vektor féreskriven, sa beraknas vid méatningen av kulan automatiskt
startvinklarna a1 och a2, sa att det inte blir nagon kollision med skaftet.
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3.3.25.6 Toleransgranser

Tolerans for offsetvektorerna (TLIN)

Via aktiveringen av toleransgranserna vid parametreringen av CYCLE9960 (Jamforelse:
Startvarden — beraknade varden) kan slutsatser dras angaende ovanliga férandringar i
kinematiken. Installbar via toleransgréanserna kan en ej dnskad automatisk éverskrivning av
startvardena férhindras.

Tolerans for riktningsvektorerna till de roterande axlarna

De faststallda roterande axelvektorerna majliggor i forsta hand ett uttalande 6ver ett mekaniskt
bor-ar-tillstand for kinematiken. Beroende pa given kinematikkonfiguration kan minimala
faststallda och korrigerade avvikelser i de roterande axelvektorernas lage leda till betydande
utjamningsrorelser.

Med SD $SN_CORR_TRAFO_DIR_MAX kan den maximalt tillatna vinkelavvikelsen foér de
beradknade riktningsvektorerna for de roterande axlarna fastlaggas.

Mark

De roterande axelvektorerna V1/V2 (orientering av de roterande axlarna) skrivs under inga
omstandigheter 6ver automatiskt.

Toleransévervakning av kuldiametern

Ar settingdatum 55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL > 0, gérs efter varje matning en kontroll av
den uppmaétta diametern for kalibreringskulan. Om avvikelsen &r stérre an i settingdatum
$SCS_MEA_KIN_DM_TOL, utloses fel 62321 resp. 62322.

62321 Roterande axel 1: Tolerans, diameter for kalibreringskula dverskriden mellan métning
%4.

62322 Roterande axel 2: Tolerans, diameter for kalibreringskula dverskriden mellan métning
%4.

3.3.25.7 Stalla in fast varde (normering)

For varje roterande axel kan ett fast varde stéllas in i en axelriktning (X,Y,Z). Detta ar
erforderligt speciellt vid bordskinematik, eftersom resultatet av kinematikberakningen ar
relaterat till mathojden for kalibreringskulan. Med det fasta varden kan t.ex. Z-komponenten
beraknas till arbetsstycksbordets referenspunkt.

Att stélla in ett fast varde ar meningsfullt endast i vissa axelriktningar.

Exempel
Bordskinematik

® Roterande axel C vrider sig runt Z - stalla in fast varde for den roterande axeln C i
axelriktning Z.
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Blandad kinematik

® Roterande axel C i huvudet vrider sig runt Y och Z (roterande axelvektor=(0,1,1))
- stélla in fast varde for roterande axel C i axelriktning Y eller Z

® Bord vrider sig runt Y
- stélla in fast varde for roterande axel B i axelriktning Y.

Installningen for vilken roterande axel vilkken komponent stalls in, sker via settingdata
$SCS_MEA_KIN_MODE och $SCS_MEA_KIN_VALUE.

SCS_MEA_KIN_MO | Fri komponent till den linjara vektorn till den 1:a roterande axeln
DEJ[0]

=0 Alla komponenter till den linjara vektorn berdknas

=1 Komponenten for X dvertas fran $SCS_MEA_KIN_VALUE[0].
=2 Komponenten for Y 6vertas fran $SCS_MEA_KIN_VALUE[0].
=3 Komponenten for Z évertas fran $SCS_MEA_KIN_VALUEIO].
=4 Komponenten for X évertas fran den aktiva transformationen.

=5 Komponenten for Y 6vertas fran den aktiva transformationen.

=6 Komponenten for Z 6vertas fran den aktiva transformationen.

SCS_MEA_KIN_MO | Fria komponenter till den linjara vektorn till den 2:a roterande axeln

DE[1]
Mark
Instéllningen av det fasta vardet sker alltid med de i den kinematiska féljden resp. i Toolcarrier
inférda orienteringsvektorerna till de roterande axlarna som bas.
Stanga foljd

Vid en transformation med kinematiska foljder som bas stangs via systemvariablerna
SNT_CNTRL bit7 och 8 Tool- resp. Part-féljden. Fér en Toolcarrier kan via settingdatum
$SCS_MEA_KIN_MODE stallas in, om den stangande vektorn inte ska beréknas.

Tabell 3-35 SCS_MEA_KIN_MODE]0]

Varde Betydelse

0x default Huvudfdljden stangs, det betyder 11 som slutande vektor beraknas.

1x Huvudfdljden stangs inte, det betyder [1=(0,0,0) SCS_MEA_KIN_MODE[1].
0x default Bordsfoljden stangs, det betyder 14 som slutande vektor berdknas.

1x Bordsféljden stangs inte, det betyder 14=(0,0,0)

3.3.25.8 Parameter

G-kodprogram

Parameter Beskrivning Enhet

PLQ Plan i vilket matningen utfors -

Anpassningsdatablock -
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G-kodprogram
Parameter Beskrivning Enhet
TC Namn pa transformation -
Méatmetod o Mata kinematik -

® Maéata referens

® Anpassa till referens

® Mata stddpunkter
Nollpunktsforflyttning méata endast vid referens
Méata matvarianter kine- e Korrigera
matik: ® Endast méatning
Anpassning Anpassning av matproben i planet vid forsta matningen "

® Ja

e Nej
Positionering ® Axelparallellt

e P3 cirkelbana
(6] Kuldiameter mm
DFA Méatvag mm
TSA Konfidensintervall fér méatresultat mm
Roterande axel 1 () Namn pa den 1:a roterande axeln som ska méatas -
AX1S Startvinkel for matserie 1 grader
AX1E Slutvinkel fér matserie 1 grader
AX1N Antal matpunkter fér den 1:a méatserien (3...12) -
Ax2P Position for den 2:a roterande axeln under matningen grader
aAx1 Tangeringsvinkel pa kalibreringskulan vid matserien roterande axel 12 grader
Roterande axel 2 i) Namn pa den 2:a roterande axeln som ska matas -
AX2S Startvinkel for matserie 2 grader
Ax2E Slutvinkel fér matserie 2 grader
Ax2N Antal matpunkter for den 2:a matserien (3...12) -
Ax1P Position for den 1:a roterande axeln under méatningen grader
aAx2 Tangeringsvinkel pa kalibreringskulan vid matserien roterande axel 22 grader
Tolerans ® Ja

®* Nej

Vardet for toleransen for de linjara vektorerna vid tolerans ja: mm

Vérde i SD $SN_CORR_TRAFO_LIN_MAX

" Anpassningen av arbetsstycksmatproben fére matningen ar endast mojlig, nar arbetsstycksmatproben anvands i SPOS-

duglig spindel.

2 Nér riktningen pa kalibreringskulskaftet ($SCS_MEA_KIN_BALL_VEC) har beskrivits, beraknas tangeringsvinkeln

automatiskt.
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Matvarianten "Mata kinematik komplett" stéller féljande resultatparametrar till férfogande:

3.3 Méta arbetsstycke (frdsa)

Tabell 3-36  Transformation med kinematiska foljder som bas

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[21,22,23] Korrigeringsvarden for offset for roterande axel 1 mm
_OVR[24,25,26] Korrigeringsvarden for offset for roterande axel 2 mm
_OVR[130,131,13 | Méatdifferens for den 1:a matningen i grundlaget mm

2]

_OVRI[133,134] Position for roterande axel 1 och 2 vid 1:a matningen grader
_OVR[135,136,13 | Méatdifferens fér den 2:a matningen mm

7]

_OVR[138,139] Position for roterande axel 2 och 2 vid 2:a matningen grader
_OVR[140,141,14 | Matdifferens for den 2:a matningen mm

2]

_OVR[143,144] Position for roterande axel 1 och 2 vid 3:e matningen grader

Fran och med _OVR[130] har matdifferenserna lagrats med de tillhérande roterande
axelpositionerna. Allt efter det antal punkter som ska matas beskrivs motsvarande manga

_OVR variabler.

Tabell 3-37  Toolcarrier

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[1,2,3] Offsetvektor 11 mm
_OVR[4,5,6] Offsetvektor 12 mm
_OVR[7,8,9] Beraknad vektor for roterande axel V1 (ej korrigerad) mm
_OVR[10,11,12] Beraknad vektor for roterande axel V2 (ej korrigerad) mm
_OVR][15,16,17] Offsetvektor 13 mm
_OVR[18,19,20] Offsetvektor 14 mm
_OVR[130,131,13 | Matdifferens for den 1:a matningen i grundlaget mm

2]

_OVR[133,134] Position for roterande axel 1 och 2 vid 1:a méatningen grader
_OVR[135,136,13 | Méatdifferens for den 2:a matningen mm

7]

_OVR[138,139] Position for roterande axel 1 och 2 vid 2:a méatningen grader
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3.3.26

Funktion

3D - métning pa maskiner med orienteringstransformation

Matning med aktiv orienteringstransformation, dvs. med vridcykeln CYCLESOO (orienterbar
verktygsbarare TCARR) eller med den kinematiska 5-axeltransformationen (TRAORI) med
matcyklerna ar mojligt.

Fore anrop av matcyklerna maste matproben positioneras vinkelratt mot bearbetningsplanet
resp. parallellt till verktygsaxeln.

Ett undantag utgdr matfunktionerna Uppriktning plan (CYCLE998) och Mata kinematik
(CYCLE996). Har star matproben principberoende snett till matobjektet.

Arbetsstycksmatningen baserar generellt pa det aktiva arbetsstyckskoordinatsystemet WKS.

Kontroll av korrekt kopplingsriktning vid matning av arbetsstycke

244

Ska element (hal, kant, ...) matas i svangt, vridet WKS ska vid den 1:a idrifttagningen av
maskinen kopplingsriktningen fér 3D-arbetsstycksmatproben kontrolleras i BA JOG och AUTO
pa foljande satt:

e | SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK maste Bit1 = 1 (koppling for spindeln med
koordinatvridning) vara installt.

e Pa matproben ska kopplingsriktningen i X+ (vid G17) i maskinkinematikens grundlage
markeras motsvarande.

® | exemplet med matning av ett hal med CYCLE977 i det svangda planet, maste den
markerade kopplingsriktningen vid start och nuddning av den 1;a matpunkten vara
uppriktad enligt X+.
I matcyklerna beréknas internt, vid aktiv orienteringstransformation (TCARR, CYCLES800,
TRAORI), den genom verktygsorienteringen dndrade spindelpositionen och spindeln
sparfoljs motsvarande.
Resultatet sparas i GUD-variabeln _MEA_CORR_ANGLE[1].
Den korrekta spindelpositionen vid matningen maste vid olika orienteringar for matobjektet
kontrolleras pa arbetsstycket.

e Efter framgangsrik test kan SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit1 = 0 sattas.
Matresultaten maste motsvara de vid matningarna med koppling av spindeln.

Mark
Extra anpassning av korrigeringsvinkeln

Vid vald maskinkinematik resp. anvandningar kan det vara erforderligt att det behdvs en extra
anpassning av korrigeringsvinkeln fér positionering av spindein.

Dessutom har du méjlighet att i tillverkarcykeln CUST_MEACYC.SPF skriva in
korrigeringsvinkel _"MEA_CORR_ANGLE[0] och _MEA_CORR_ANGLE[1].

Dessa vinklar verkar pa spindelpositionen / matprobeuppriktningen vid matningen resp. pa
den interna omrakningen av triggervardena, nar spindeln inte ska riktas upp i
kopplingsriktningen (SD 55740 Bit1 = 0, SPOS = 0 vid matningen).

Matcykler
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3.3.27 Mata med métprobe som inte kan positioneras

Allméant

Nar en méatprobe pa maskinen inte kan positioneras runt ansattningsaxeln, kan inga
matfunktioner, som kréver en positionering eller uppriktning, utféras.

Exempel pa sadana matfunktioner ar:

e Kalibrering i referensringen med startpunkt €] i ringmitten
e Kalibrering vid kulan

® Funktion 3D-méatprobe med spindelvéndning

® Funktion upprikta 3D-méatprobe

® Funktion spindelkoppling med koordinatvridning.

De féljande forklaringarna hanfor sig till frasmatcykler.

Man skiljer mellan tva principiella fall av anvandning:

e Matproben befinner sigien "Ej SPOS-duglig spindel”. Detta kan t.ex. vara varvtalsreglerade
spindlar utan lagesreglering eller héghastighetsspindlar.

e Matproben ar monterad "Fast pa maskinen”. Detta ar t.ex. mojligt vid
laserbearbetningsmaskiner utan spindel eller slipmaskiner.

3.3.27.1 Ej SPOS-duglig spindel

Foérutséattning
e Elektronisk 3D-arbetsstycksmatprobe (multimatprobe)

® Mellan kalibrering och matning maste anvandaren sakerstélla en identisk
orientering (spindelposition) fér matproben, t.ex. genom lasning eller indexering.

Funktion
Man utgar principiellt fran att den i méatproben ingaende spindeln &r definierad med
maskindatum eller programkommando som masterspindel. Mitten fér méatprobe- och
bearbetningsspindeln motsvarar den programmerade axelpositionen.
Matcyklernas beteende stélls in med féljande kanalspecifika maskindatum:

Matcykler
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MD 52207[n] $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, bit 9

Vérde bit 9 Betydelse
=0 Spindel ar SPOS-duglig (default)
=1 Oberoende av spindelegenskapen, utférs endast

matfunktioner utan spindelpositionering av mat-
cyklerna. Programmeringen av matcyklerna gors
precis sa som med en matprobe som kan positio-
neras. Alla funktioner, som férutsatter en positio-
neringsduglig spindel, kan inte véljas i matcykel-
maskerna.

| matcykeln realiseras, att inget SPOS-kommando anropas resp. ej utférbara matfunktioner
under cykelns gangtid avvisas med ett larmmeddelande.

Mark
Anpassning
Ar en matprobe inte SPOS-duglig eller fast monterad pa maskinen, géller speciella
forutsattningar for kalibreringen.
Tillatna kalibreringsvarianter ar:
e Kalibrering i ringen, med "Startpunkt i ringmitten”
— BA AUTO: SD54760 bit22 = 1
— BA JOG: SD55740 bit 15 = 1
e Kalibrering vid en kant / mellan tva kanter

3.3.27.2 Maétprobe fast pa maskinen

Forutsattning

® Elektronisk 3D-arbetsstycksmatprobe (multimatprobe)

Funktion

Vid en fast montering av méatproben pa maskinen, kan det finnas en mekanisk forskjutning i
de tre geometriaxlarna:

® mellan matprobekulan (verktygsspetsen)
® bearbetningsspindelns verktygsreferenspunkt
® och bearbetningsmediet (laser).

Forskjutningen ska foras in i adaptermattet (basmatt) for verktygsdata till
arbetsstycksmatproben. Adaptermattet ingar redan i CNC som komponent i
verktygsgeometrin.

Med den forklarade anpassningen av verktygsgeometrin uppnas, att den programmerade
axelpositionen motsvarar matprobekulan (verktygsspetsen). Det ska iakttagas om
matprobelangden hanfor sig till mitten pa matprobekulan eller till omkretsen pa matprobekulan.

Matcykler
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Matcyklernas beteende stalls in med féljande allm&nna maskindatum:
MD 51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 4

Varde bit 4

Betydelse

Arbetsstycksmatproben befinner sig i en spindel
(default)

Matproben befinner sig permanent fast pa maskin-
en. Programmeringen av matcyklerna gérs precis
sa som med en matprobe som kan positioneras.

Alla funktioner, som forutsatter en positionerings-
duglig spindel, kan inte valjas i matcykelmaskerna.
I méatcykeln realiseras, att inget SPOS-kommando
anropas resp. ej utférbara matfunktioner under cy-
kelns gangtid avvisas med ett larmmeddelande.

Mérk
Anpassning

Ar en méatprobe inte SPOS-duglig eller fast monterad pa maskinen, géller speciella

forutsattningar for kalibreringen.

Tilldtna kalibreringsvarianter ar:

e Kalibrering i ringen, med "Startpunkt i ringmitten”

— BA AUTO: SD54760 bit22 =1
— BA JOG: SD55740 bit 15 =1
e Kalibrering vid en kant / mellan tva kanter

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2

247



Médtvarianter

3.4 Mata arbetsstycke pa maskin med kombinerad teknologi

3.4 Méta arbetsstycke pa maskin med kombinerad teknologi
3.4.1 Méta arbetsstycke i fras-/svarvmaskiner
Allmént

Detta kapitel handlar om arbetsstycksmatning i fras-/svarvmaskiner. Frasning &r installt som
forsta teknologi och svarvning som andra teknologi.

Forutsattning:

1. Teknologi frasning: MD52200 $MCS_TECHNOLOGY =2

2. Teknologi svarvning: MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1
Forutom det ska féljande settingdatum stallas in:

e SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =3

e SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST =17

e SD 42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST_T =19

Matningen av arbetsstycken med teknologin svarvning sker pa frésmaskiner med méatcyklerna
for frasteknologi. Om t.ex. en yttre diameter for en kontur ska matas, kan detta géras med
cykeln CYCLE977 "Mata tapp" i G17-planet. Om de uppmatta vardena i ett svarvverktyg ska
korrigeras, maste programmeraren ange verktygsldngderna som ska korrigeras (L3x eller L1z)
och i féorekommande fall korrigeringens fértecken. Korrigeringsurvalet beror pa svarvverktygets
orientering (funktionen Upprikta svarvverktyg beta och gamma) vid svarvbearbetningen.
Tank pa att beakta SD55760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit12 och bit13.
Korrigering av det vridna arbetsstyckets uppmétta varden i nollpunktsférflyttning ar endast
meningsfullt for Z-axeln. Korrekt instalining av vridmitten i XY utférs av maskintillverkaren nar
maskinen tas i drift.

Fdlj alltid anvisningarna fran maskintillverkaren

Om arbetsstycksméatproben ska orienteras om vid méatning, gérs detta med funktionen
Planvridning (CYCLESQ0).

Ytterligare installningar/anvisningar som galler fras-/svarvteknologi finns i IM9 — kapitel
"Svarvning pa frasmaskin".

For parametrering av de enskilda matvarianterna ska beskrivningarna av motsvarande cykler
i denna handbok anvéndas.

3.4.2 Méta arbetsstycke pa svarv-/frasmaskin
Det foljande kapitlet handlar om arbetsstycksmatning pa svarv-/frasmaskiner. Svarvning ar
installt som forsta teknologi och frasning som andra teknologi.
- Matning svarvning (méatning diameter yttre, inre,...)

Ska matning utforas i olika verktygsorienteringar (B-axel vid vridteknologi), kan matproben
forpositioneras med funktionen "Uppriktning verktyg" (CYCLES8O0O0).

Matcykler
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3.4.2.1

Funktion

3.4.2.2

Funktion

Matcykler
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- Matning frasning (matning hal, satta kant, upprikta kant,...)

Ska matning utforas i olika verktygsorienteringar, kan matproben férpositioneras med
funktionen "Svéanga plan" (CYCLESO00).

Vardeuppgifter for planaxeln (X) i matcyklerna under frasning gors i radien (DIAMOF).
Matcyklerna under fréasning arbetar internt i relation till en planaxel ocksa med
radieprogrammering.

Matning hal och tapp (CYCLE977, CYCLE979) anges matobjektet i diametern.

Arbetsstycksmatproben kan vid svarv-/frasmaskiner beroende pa geometriska villkor inte
anpassas under det aktiva G18 arbetsplanet (svarva). Matningarna av arbetsstycket ska

genomféras i G18 under svarvning. Matproben anpassas darfor under G17 eller G19 och
triggervardena inordnas motsvarande internt.

Inordning av triggervardena

Med funktionen "Kalibrera och méata i olika arbetsplan" fran SW 4.5SP2 blir féljande
anvandningsfall mojligt:

e Kalibrera (med CYCLE976) i arbetsplanet G17 eller G19
® Mata arbetsstycke i G18 som svarva (med CYCLE974, CYCLE994)

Forutséttning

® 1. Teknologi svarvning: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY = 1

e 2. Teknologi frasning: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2
® aktivt verktyg ar en 3D-multiméatprobe, typ 710

Genomgaende anvandning av en 3D-méatprobe av typ 710

Enligt funktionen "Kalibrera och méata i olika arbetsplan” pa en svarv-frasmaskin kan
matprobetypen 3D-matprobe (typ 710) anvandas for alla arbetsstycksmatvarianter (svarva och
frasa) med ett kalibreringsdatablock om bas.

Forutséttning

® Settingdatum SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (eller -18)

® Settingdatum SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

® aktivt verktyg ar en 3D-multiméatprobe, typ 710
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Mark

Ar de ovan namnda férutsattningarna vid matning under svarvning inte uppfyllda matas larmet
61309 "Kontrollera verktygstyp for arbetsstycksmatproben” ut.

Matcykler
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3.5.1

Plandefinition
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Mata verktyg (svarva)

Allmant

De foljande matcyklerna ar avsedda for anvandning pa svarvmaskiner.

Mark
Spindel
Spindelkommandon hanfér sig i matcyklerna alltid till den aktiva masterspindeln i styrningen.

Vid anvandning av matcyklerna pa maskiner med flera spindlar ska den ifragavarande spindeln
definieras fére cykelanrop som masterspindel.

Litteratur: /PG/ Programmeringshandbok SINUMERIK 840D s/ / 828D Grunder

Méatcyklerna arbetar internt med den 1:a och 2:a axeln i det aktuella planet G17 till G19.

Vid svarvmaskiner ar standardinstéliningen G18.

Mérk

Matcykeln for verktygsmatning svarva (CYCLE982) positionerar inte i den 3:e axeln (Y vid
G18). Positioneringen i den 3:e axeln maste gdras av anvandaren.
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Maskin- / arbetsstycksrelaterad matning/kalibrering

® Maskinrelaterad matning/kalibrering:
Matningen sker i baskoordinatsystemet (maskinkoordinatsystem vid frankopplad
kinematisk transformation).
Kopplingspositionerna for verktygsmatproben hanfor sig till maskinnollpunkten. Data fran
féljande allménna settingdata anvands (PLUS och MINUS kannetecknar verktygets
forflyttningsriktning):

- (O SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
- (@ SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
- (@ SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
- (@ SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2

X1 & Triggervarden for matprobe i
maskinkoordinatsystemet

|

® \
— — + —

\
@ \
—@ >

M ® ® z1

Bild 3-19  Verktygsmatprobe, maskinrelaterad (G18)

® Arbetsstycksrelaterad matning/kalibrering:
Kopplingspositionerna for verktygsméatproben hanfér sig till arbetsstycksnollpunkten.
Data fran foljande allmanna settingdata anvands (PLUS och MINUS kannetecknar
verktygets forflyttningsriktning):

- (@ SD 54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
- (@ SD 54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
- (® SD 54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2

Matcykler
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- (@ SD 54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2

X1 A Triggervarden fér matprobe i
arbetsstyckskoordinatsystemet
X A ‘
® \
- — + — |-
\
@ ‘
>
I\Z% W @ @ z

Bild 3-20  Verktygsmatprobe, arbetsstycksrelaterad (G18)

Mérk

Arbetsstycksrelaterad eller maskinrelaterad méatning krdver en motsvarande kalibrerad
verktygsmatprobe, se kapitel Anpassning matprobe (CYCLE982) (Sida 253).

Korrigeringsstrategi
Verktygsmatcykeln ar avsedd for olika anvandningar:

® Fdrsta matningen av ett verktyg (allmant settingdatum SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
Verktygskompenseringsvardena i geometri och slitage byts ut.
Kompenseringen gors i den respektive 1dngdens geometrikomponent.
Forslitningskomponentern raderas.

e Eftermatningen av ett verktyg (allmant settingdatum SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
Den faststéllda differensen réknas in i forslitningskomponenten (langd) fér verktyget.

Det kan valfritt tas hansyn till erfarenhetsvarden. En utrdkning av medelvarde fdljer inte.

Se aven
Andringar fran cykelversion SW4.4 (Sida 341)

3.5.2 Anpassning métprobe (CYCLE982)

Funktion
Med denna matvariant kan en verktygsmatprobe anpassas (kalibreras). Med hjalp av
kalibrerverktyget faststalls de aktuella avstandsmatten mellan maskin- resp.
arbetsstycksnollpunkt och triggerpunkter fér matproben.

Matcykler
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Matprincip

Foérutsattningar

254

Det raknas utan erfarenhets- och medelvarde.

Mark

Star inget speciellt kalibrerverktyg till férfogande kan i stéllet ett svarvverktyg med skarldgena
1 till 4 anvandas for kalibreringen av 2 sidor pa matproben.

Kalibrera med verktygstyp kalibreringsverktyg (typ 585)

Kalibrerverktyget ar sa format (vinklat) att verktygsmatproben kan kalibreras fran alla 4 sidorna
med detta.

Kalibrera med verktygstyp kalibreringsverktyg (typ 725) resp. svarvverktyg (typ 5xy)

Vid anvandning av ett svarvverktyg resp. kalibreringsverktyg av typ 725 kan matproben
kalibreras endast fran 2 sidor.

Kalibrerverktyg ) L.

Kalibrera verktygsmatspets med kalibrering- Kalibrera verktygsmatspets med svarvverktyg
sverktyg

Positioneringen av kalibrer- resp. svarvverktyget till matproben gors av cykeln. Med ett
cykelanrop kalibreras kopplingspositionen i den angivna mataxeln och métriktningen.

e |angderna 1 och 2 och radien for kalibrer- resp. svarvverktyget maste vara exakt kanda
och deponerade i ett datablock for verktygskompensering.
Denna verktygskompensering maste vara aktiv vi anrop av matcykeln.

e Till kalibreringen kan ett referenssvarvverktyg av typ 5xy med exakt kand geometri eller ett
kalibreringsverktyg typ 585 eller typ 725 anvandas (typ 580 3D matprobe svarva kan inte
anvandas).

e Kalibreringen med kalibrer- resp. svarvverktyg ar mojlig med skarlagena 1 till 4.

Matcykler
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e Sidoytorna pa matprobekuben ska riktas upp parallellt till maskinaxlarna Z1, X1 (axlar i
planet).

® De ungefarliga positionerna for kopplingsytan till matproben betraffande maskin- resp.
arbetsstycksnollpunkt ska fére kalibreringsborjan féras in i de allmanna settingdata (se
idrifttagningshandbok SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s/, Kapitel
"Verktygsmatning i Svarva").
Dessa varden tjanar till automatisk uppsokning vid matproben med kalibrerverktyget och
far i beloppet inte avvika mer &n parametervardet TSA fran arvardet.
Matproben maste nas inom hela végen 2 - DFA.

Utgangsposition fére méatningen

A S|=4 SL=3
e L . e
ool v
| [m] | ‘
" |
yv
@ L — ) — —
IR F D
® o
\ /| L>DFA !
|
‘T [ 4
@ H***D
SL=1 SL=2
M |
@ @ Z1

Skarlage 1 till 4 och passande uppsokningspositioner for bada axlarna (maskinrelaterade)
@ Triggerpunkt fér 1:a méataxeln i negativ riktning (allmént SD 54625)

@) Triggerpunkt for 1:a mataxeln i positiv riktning (allmant SD 54626)

@ Triggerpunkt fér den 2:a mataxeln i negativ riktning (allmént SD 54627)

Triggerpunkt for 2:a mataxeln i positiv riktning (allmant SD 54628)
Bild 3-21  Kalibrera verktygsmatspets med kalibreringsverktyg
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A S| =4 SL=3
X1 A,_,, L
\ 1 \
vooE ! v
| QoI \
@ L77>vv<777‘
— — — P 4« — — —
@ \ 7 \
| || L>DFA
t I t
4Ty
SL=1 SL=2
»
M @ z1

Skarlage 1 till 4 och passande uppsoékningspositioner for bada axlarna (maskinrelaterade)

@ Triggerpunkt fér 1:a méataxeln i negativ riktning (allmént SD 54625)
@) Triggerpunkt for 1:a mataxeln i positiv riktning (allmant SD 54626)
® Triggerpunkt fér den 2:a mataxeln i negativ riktning (allmént SD 54627)

® Triggerpunkt for 2:a mataxeln i positiv riktning (allmant SD 54628)
Bild 3-22  Kalibrera verktygsmatspets med svarvverktyg

Uppsokningen av matproben évertas av cykeln.

Position efter matcykelslut

Kalibrer- resp. svarvverktyget star med matvagen mittemot matytan.

A rekommenderat
X1 minsta avstand

Ly \
O DFA D;A
\ O

|
T

L —+ 4 - — = Mataxer=1
|

Mataxel = 1

positiv matriktning negativ matriktning

Q D

M Z1

® @

Y
Lgd

@ Triggerpunkt for 1:a mataxeln i positiv riktning (allmant SD 54626)

@) Triggerpunkt fér 1:a mataxeln i negativ riktning (allmént SD 54625)
Bild 3-23  Position efter matcykelslut, exempel 1:a axeln i planet (vid G18: Z)
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Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
l? Mt 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata verktyg".
verkt.
Still in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
mitprobe Inmatningsfénstret "Anpassning: Matprobe" dppnas.
Parameter
G-kodprogram ShopTurn-program
Parameter | Beskrivning Enhet Parameter Beskrivning Enhet
L0 Anpassningsdatablock (1 -6) |- T Namn pa kalibrerverktyget -
F Anpassnings- och matmatning | Vag/min DO Skarnummer (1 - 9) -
e Anpassningsdatablock (1 - 6) -
F Anpassnings- och matmatning | mm/min
B Verktygsuppriktning med vrida- | grader
xel
o ~ (O grader)
° 1 (90 grader)
® Vardeinmatning
\) Verktygsuppriktning med verk- | grader
tygsspindel
4 Startpunkt Z fér matningen mm
X Startpunkt X fér matningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
Mataxel (O Mataxel (vid méatplan G18) -
e X
o 7
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
Matcykler
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Matvariant frdsning pa svarvmaskin

Tillvdgagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
PI Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".
verkt.
Stall in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
Parametrar
ShopMill-program
Parameter Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DI Skarnummer (1 - 9) -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 6) -
F Anpassnings- och matmatning mm/min
X Startpunkt X for matningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
4 Startpunkt Z fér matningen mm

Lista dver resultatparametrar

258

Matvarianten "Anpassning matprobe" stéller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-38  Resultatparameter "Anpassning matprobe”

Parameter Beskrivning Enhet
_OVRI[8] Triggerpunkt minusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[10] Triggerpunkt plusriktning arvarde 1:a axeln i planet mm
_OVR[12] Triggerpunkt minusriktning &rvarde 2:a axeln i planet mm
_OVR[14] Triggerpunkt plusriktning arvarde 2:a axeln i planet mm
_OVRI[9] Triggerpunkt minusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[11] Triggerpunkt plusriktning differens 1:a axeln i planet mm
_OVR[13] Triggerpunkt minusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVRI[15] Triggerpunkt plusriktning differens 2:a axeln i planet mm
_OVR[27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR[28] Konfidensintervall mm
_0VI[2] Matcykelnummer -
_OVI[3] Méatvariant -
_OVI[5] Matprobenummer -
_0OVI[9] Larmnummer -
Matcykler
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Funktion
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Svarvverktyg (CYCLE982)

Med denna matvariant kan verktygslangderna (L1 och/eller L2) for ett svarvverktyg med
skarlagena 1 till 8 faststallas. Matvarianten kontrollerar om differensen till den gamla
verktygslangden som ska korrigeras ligger inom ett definierat toleransomrade:

o Ovre granser: Konfidensintervall TSA och mattdifferenskontroll DIF
e Undre grans: Nollkorrigeringsomrade TZL

Vid iakttagande av detta omrade 6vertas de nya verktygslangderna i verktygskompenseringen,
i annat fall kommer ett larmmeddelande vid 6verskridande. Nar den undre gransen underskrids
korrigeras inte.

Vid matning "komplett" mats alla langder for ett svarvverktyg:
e Svarvverktyg med skarlage 1 till 4: L1 och L2

e Svarvverktyg med skarlage 5 eller 7: L2

e Svarvverktyg med skarlage 6 eller 8: L1

Har svarvverktyget ett skarlage 1 till 4, nuddas vid matproben i bada axlarna i planet (vid G18
Z och X), varvid matningen bérjar med den 1:a axeln i planet (vid G18 Z). Vid skarlagena 5 till
8 méts endast i en axeln:

e Skarlage 5 eller 7: 1:a mataxeln vid G18 Z
e Skarlage 6 eller 8: 2:a mataxeln vid G18 X.

Vid matning "axelvis" mats langden for svarvverktyget i den parametrerade mataxeln.

Bild 3-24  Matning: Svarvverktyg (CYCLE982), exempel: mata komplett

Verktygsmatproben maste vara kalibrerad, se Anpassning méatprobe (CYCLE982) (Sida 253).
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De ungefarliga verktygsdimensionerna maste vara inmatade i verktygskompenseringsdata:
® Verktygstyp 5xx

e Skarlage, skarradie

® |angderiXochZ

Det verktyg som ska méatas maste vara aktivt med sina verktygskompenseringsdata vid
cykelanrop.

Utgangsposition fére méatningen

Fore cykelanrop maste en startposition for verktygsspetsen vara intagen i enlighet med

féljande bild.
A S| =4 SL=3
X1 Q . P>
\ 1 \
} g | i
Q] \
\ A
‘ Yy ‘
AN I PO,
— — — P 4« — — —
\ Tt
\ |1 L>DFA
t Il t
<"y
SL=1 SL=2
>
M z1

Bild 3-25  Skarlagen 1 till 4 och passande uppstkningspositioner for bada axlarna

Respektive mitt pa verktygsmatproben och uppsékningsvagarna berdknas automatiskt och de
erforderliga forflyttningsblocken skapas. Skarradiemitten positioneras pa mitten till matproben.

X1 A
P - verktygsspets
S - medelpunkt skar
- R - skarradie
v '
| e — o
I _L
>
M Z1

Bild 3-26  Mata langd svarvverktyg: Forflyttning med skarradien, exempel SL=3

Matcykler
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Position efter matcykelslut

Vid matning "axelvis" star verktygsspetsen pa matvagens avstand mittemot den nuddade
matytan pa matproben.

Vid matning "komplett" positioneras verktyget efter matningen pa startpunkten fore cykelanrop.

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
l? Mt 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata verktyg".
verkt.
Turning 2. Tryck ner funktionstangenten "Svarvverktyg".
tool Inmatningsfonstret "Matning: Svarvverktyg" 6ppnas.
Parameter
G-kodprogram ShopTurn-program
Parameter | Beskrivning Enhet Parameter | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa det verktyg som mats | -
Lo Anpassningsdatablock (1 -6) |- D Skarnummer (1 - 9) -
L0 Anpassningsdatablock (1 -6) |-
B Verktygsuppriktning med vrida- | grader
xel:
L - (0 grader)
L 1 (90 grader)
e Vardeinmatning
\% Verktygsuppriktning med verk- | grader
tygsspindel
Z Startpunkt Z fér matningen mm
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y fér matningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
Métning (O Mata verktygslangder (vid méatplan G18) -
o Komplett (méata langd Z och langd X)
® Endast mata verktygslangd Z
e Endast mata verktygslangd X
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
TZL Toleransomrade for nollkompensering mm
TDIF Toleransomrade for mattdifferenskontroll mm
Matcykler
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Matvariant frisa pa svarvmaskin

Tillvdgagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
PI Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg”.
verkt.
Turning 2. Tryck ner funktionstangenten "Svarvverktyg".
tool
Parameter
ShopMill-program
Parameter | Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
10 Anpassningsdatablock (1 - | -
6)
F Anpassnings- och matmat- | mm/min
ning
X Startpunkt X fér matningen | mm
Y Startpunkt Y fér matningen | mm
4 Startpunkt Z fér matningen | mm

Lista éver resultatparametrar

Matvarianten "Svarvverktyg" stéller foljande resultatparametrar till forfogande:

Tabell 3-39 Resultatparameter "Svarvverktyg"

262

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[8] Arvarde langd L1 mm
_OVR[9] Differens langd L1 mm
_OVRJ[10] Arvéarde langd L2 mm
_OVRI[11] Differens langd L2 mm
_OVR[12] Arvarde langd L3 mm
_OVR[13] Differens langd L3 mm
_OVR[27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR[28] Konfidensintervall mm
_OVRJ[29] Tillaten mattdifferens mm
_OVR[30] Erfarenhetsvarde mm
_OVI[0] D-nummer -
_0VI[2] Matcykelnummer -
_OVI[3] Méatvariant -
_OVI[5] Méatprobenummer -
Matcykler
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3.54

Funktion

Matprincip

Matcykler

3.5 Méta verktyg (svarva)

Parameter Beskrivning Enhet

_ovif7] Lagringsnummer for erfarenhetsvarde i

_OVvI[g] Verktygsnummer -

_Ovi9] Larmnummer -
Fras (CYCLE982)

Med denna matvariant kan ett frasverktyg pa en svarvmaskin matas.
Féljande méatningar kan goéras:

e |angd

e Radie

® | angd och radie

Métcykeln kontrollerar om differensen till den gamla verktygslangden resp. till den gamla
verktygsradien som ska korrigeras ligger inom ett definierat toleransomrade:

e Ovre granser: Konfidensintervall TSA och mattdifferenskontroll DIF,
e Undre grans: Nollkorrigeringsomrade TZL.

Vid iakttagande av detta omrade 6vertas de nya verktygslangderna i verktygskompenseringen,
i annat fall kommer ett larmmeddelande vid éverskridande. Nar den undre gransen underskrids
korrigeras inte.

Verktygslangdskompenseringen sker svarvmaskinspecifikt. Langdtillordningen (L1i X, L2iY)
till geometriaxlarna gérs darmed som for ett svarvverktyg.

Vid matning "komplett" faststalls alla matstorheter (langder L1 och L2 och radie) som kan
faststallas. Det nuddas vid matproben i bada axlarna i planet (vid G18: Z och X), varvid
matningen boérjar med den 1:a axeln i planet (vid G18: Z).

Vid matning "axelvis" mats matstorheterna motsvarande valet "Endast langd (L1 eller L2)",
"Endast radie" resp. "Langd (L1 eller L2) och radie" endast i den parametrerade mataxeln i
det aktiva planet.
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Mata "axelvis" — endast langd (L1 eller L2)

Langd L1 eller L2 i respektive parametrerad mataxel mats.

Tabell 3-40 Mata "axelvis"- endast langd (L1 eller L2)

utan frasomkastning med frasomkastning
X1 X1 X1
A A F A F,}
' 4 L2\J
L2 B I S
v F |
-t ; : )
Méatpunkt | = | MatpunktI Matpunkt 1
R ‘
- ] ¥
| | |
P z T 1 M 1
Méata langd L2 Méata langd L1 Mata langd L2
Forutsattning: Radien R maste vara kand.

Tabell 3-41  Mata "axelvis" - endast radie
utan frésomkastning med frésomkastning
F F
X1 4 L2 X1 4 L2
| |
5 ! S !
I I
Métpunkt ‘ Mtpunkt 1 Ll matpunkt 2
| \ R | 1 D
| | | | .
I
‘DFA | Startposition for ‘DFA | Startposition for
=] DEAJ | verktyget vid [~ Di/i‘ verktyget vid
|, cykelbdrjan N cykelbdrjan
—p o — — - I—p| e — — -
P2 P1 P2 P1
@) [ Ir | .
v L Y Ll
M Z1 M 71
Matcykler
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Mata "axelvis" — endast radie

Radien i respektive parametrerad mataxel mats med nuddning tva ganger vid méatproben.
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3.5 Méta verktyg (svarva)

Mata "axelvis" — endast langd (L1 eller L2) och radie

Langden L1 eller L2 och radien i respektive parametrerad mataxel mats med nuddning tva
ganger vid tva olika sidor pa matproben.

Tabell 3-42 Mata "axelvis" - endast langd (L1 eller L2) och radie

Maéta langd L1 och radie utan frasomkastning Mata langd L2 och radie med frasomkastning
‘ F
X1 L2 X1
| ‘ Lz% {i
— T
-
B A —t»l <—R
o i ‘
. Mapunkt | o z Matpunkt 1 | Matpunkt 2
- T T I
\ \
o I |
P1 ot L ‘ ! ‘
\ \
\ \
\ _»l
P2t _ _ _ _ | ;2’ ‘P; -
S > >
M Z1 M Z1

Mata "komplett" — langder (L1 och L2) och radie

Vid matning komplett faststélls alla kompenseringar:

® bade langder och radie (4 matningar),

e 3rradien = 0 foreskriven sa faststalls endast bada langderna (2 matningar).

Matcykeln gerererar sjalv uppsokningsblocken till matproben och forflyttningsrérelserna for
matning av langd 1, l1&ngd 2 och radien. Férutsattning &r en riktigt vald startposition.
Frasomkastning

Vid matning med omkastning mats férst matpunkten i den valda axeln och ett frasspindellage
enligt startvinkel SPOS. Sedan vrids verktyget (spindeln) 180 grader och mats pa nytt.

Medelvardet ar matvardet. Matning med omkastning ger vid varje matpunkt en andra méatning
med en spindelvridning pa 180 grader till startvinkeln. Korrigeringsvinkeluppgiften i SCOR
summeras till dessa 180 grader. Darmed kan ett bestamt 2:a frasskar valjas, som inte ar exakt
med 180 grader forflyttat gentemot det 1:a skaret. Med matning med omkastning kan tva skar
pa ett verktyg matas. Medelvardet utgor storleken pa kompenseringen.

Matcykler
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Forutsattningar

266

Verktygslage
Axiellt lage Radiellt Iage
x4 A F
X1 L2
|
! N R
\
i SR S S
Matpunkt : : Matpunkt T :
\ \
- []
17 D [
M\ 217 © >
M Z1
Frasradie i den 2:a mataxeln (vid G18: X) Frasradie i den 1:a mataxeln (vid G18: Z)

Méta med roterande / stdende spindel

Det kan matas med roterande (M3, M4) eller med staende frasspindel (M5).

Vid staende frasspindel positioneras denna till en borjan pa den angivna startvinkeln SPOS.

Mark
Mata med roterande spindel

Ar inget val av ett bestamt frasskar méjligt kan méatningen géras med roterande spindel. Har
maste anvandaren med speciell noggrannhet programmera rotationsriktning, varvtal och
matning fére anrop av CYCLE982 for att utesluta en skada pa matproben. Varvtal och matning

ska valjas lampligt laga.

Det kan valfritt tas hansyn till erfarenhetsvarden. En utrdkning av medelvarde fdljer inte.

e Verktygsmatproben maste vara kalibrerad, se Anpassning méatprobe (CYCLE982)

(Sida 253).

® De ungefarliga verktygsdimensionerna maste vara inmatade i verktygskompenseringsdata:

— Verktygstyp: 1xy (frasverktyg)
— Radie, langd 1, 1angd 2.

® Det verktyg som ska matas maste vara aktivt med sina verktygskompenseringsdata vid

cykelanrop.

e Vid fras maste det kanalspecifika SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 vara installt

(langdsummering som vid svarvverktyg).

e Verktygspindeln maste vara deklarerad som masterspindel.

Matcykler
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3.5 Méta verktyg (svarva)

Utgangsposition fére méatningen
Utifran startpositionern maste en kollsionsfri uppstkning av matproben vara mojlig.

Utgangspositionerna befinner sig utanfor det tilldtna omradet (se foljande bild).

A
X1
X A
otillatet
omrade Matprobe
>
M w 2112

@D til @ tillatet omrade

Bild 3-27  Mata fras: mojliga utgangspositioner i den 2:a axeln i planet (vid G18: X)

Position efter matcykelslut

Vid matning "axelvis" star verktygsspetsen pa matvagens avstand mittemot den sist nuddade
matytan pa matproben.

Vid méatning "komplett" positioneras verktyget efter matningen pa startpunkten fére cykelanrop.

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
E| Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata verktyg".
verkt.
Milling 2. Tryck ner funktionstangenten "Fréas".
tool

Inmatningsfonstret "Matning: Fras" dppnas.

Matcykler
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Parametrar
G-kodprogram ShopTurn-program
Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa det verktyg som mats | -
e Anpassningsdatablock (1-6) | - DO Skarnummer (1 - 9) -
. Anpassningsdatablock (1 - 6) | -
Bl Verktygsuppriktning med vrida- | grader
xel
° ~ (0 grader)
L 1 (90 grader)
® Vardeinmatning
Y4 Startpunkt Z for matningen mm
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
Mattyp O ® axelvis -
® komplett (mata langder och radie)
Verktygslage (O e axiellt (<) -
e radiellt ()
Vid méttyp "komplett":
Mata Langder X, Z och radie (motsvarande verktygslage) -
Skar ® Frontsida -
® Baksida

Uppsokning i Uppsdka méatprobe fran féljande riktning (vid matplan G18): -
e Vid verktygslage "axiellt": +/- X

e Vid verktygslage "radiellt": +/- Z

Vid mattyp "axelvis":
Méta O

Vid métplan G18: -
® Langd X, Z och radie (motsvarande verktygslage)
® endastlangd Z

e endast langd X

® endast radie

Frasomkastning (O ® Ja (matning med omkastning av fras (180 °)) -
® Nej (matning utan omkastning)

Positionering av spin- | Stélla in position for verktygsspindeln (endast vid frasomkastning "Nej") -

deln O ® Nej (verktygsspindelposition valfri)

® Ja (positionera verktygsspindel pa startvinkel)

SPOS Vinkel for positionering pa en skarplatta (endast vid frasomkastning "Ja" eller positio- | grader
nering av spindeln "Ja" resp. vid mattyp "komplett" )
SCOR Korrigeringsvinkel for omkastning (endast vid fraisomkastning "Ja") grader
Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér méatresultat mm
TZL Toleransomrade foér nollkompensering mm
TDIF Toleransomrade for mattdifferenskontroll mm

Métvariant frasning pa svarvmaskin

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
EI Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata verktyg".
verkt.
Milling 2. Tryck ner funktionstangenten "Fras".
tool
Parameter
ShopMill-program
Parameter Beskrivning Enhet
T Namn pa méatproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
LY3) Anpassningsdatablock (1 - 6) -
F Anpassnings- och matmatning mm/min
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y for méatningen mm
Z Startpunkt Z for matningen mm

Lista éver resultatparametrar

Méatvarianten "Fras" staller foljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-43 Resultatparameter "Fras"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR][8] Arvarde langd L1 mm
_OVR[9] Differens langd L1 mm
_OVRJ[10] Arvarde langd L2 mm
_OVRI[11] Differens langd L2 mm
_OVR[12] Arvarde radie mm
_OVR[13] Differens radie mm
_OVRI[27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVRI[28] Konfidensintervall mm
_OVR[29] Tilldten mattdifferens mm

Matcykler
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3.5.5

Funktion

Matprincip

270

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[30] Erfarenhetsvarde mm
_OVI[0] D-nummer -
_OVI[2] Méatcykelnummer -
_OVII5] Méatprobenummer -
_OVI[7] Erfarenhetsvardesminne -
_OVI[8] Verktygsnummer -
_0OVI[9] Larmnummer -
Borr (CYCLE982)

Med denna matvariant kan verktygslangden (L1 eller L2) for en borr matas. Matvarianten
kontrollerar om differensen till den gamla verktygslangden som ska korrigeras ligger inom ett
definierat toleransomrade:

o Ovre granser: Konfidensintervall TSA och mattdifferenskontroll DIF

e Undre grans: Nollkorrigeringsomrade TZL

Vid iakttagande av detta omrade 6vertas de nya verktygslangderna i verktygskompenseringen,
i annat fall kommer ett larmmeddelande vid 6verskridande. Nar den undre gransen underskrids
korrigeras inte.

Langden (L1 eller L2) fér borren i den parametrerade mataxel mats.

Méta langd L2

X1

Matpunkt

L2

el

«— —

NY

Maéta langd L1
F
A
X1 L2
L1 :
1
1
- = = =
| Matpunkt I
I
h 4
>
M Z1
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Verktygslage:
Axiellt lage Radiellt Iage
x14 4 i
L2 X L2
|
‘ S R
L s _ !
r = I
" <X o—
| Métpunkt Q‘I Matpunkt T !
\ \
A 4
I
3
17D [
7 217 C) #
M M Z1
Borradie i den 2:a Méataxeln (vid G18: X) Borradie i den 1:a Mataxeln (vid G18: Z)

W
W

Bild 3-28  Méatning: Borr (CYCLE982), exempel verktygslage: | radiellt lage

Mark

Mats borrens langd med nuddning av méatproben fran sidan sa ska sakerstallas att den borr
som ska matas inte styr ut matproben i omradet for raffelsparet eller i omradet runt borrspetsen.

Foérutsattning ar att borradien ar infors i verktygskompenseringen, i annat fall utiéses ett larm.

Foérutsattningar
e Verktygsmatproben maste vara kalibrerad.
® De ungefarliga verktygsdimensionerna maste vara inmatade i verktygskompenseringsdata:
— Verktygstyp: 2xy (borr)
— Léngd 1, l&dngd 2

Matcykler
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e Det verktyg som ska matas maste vara aktivt med sina verktygskompenseringsdata vid
cykelanrop.

e Det kanalspecifika SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE bor standardmassigt vara
belagd med 2 (langdtillordning som vid svarvverktyg). Fér speciella anvandningar kan
vardet 0 anvandas (Sida 270).

Utgangsposition fére méatningen
Utifran startpositionern maste en kollsionsfri uppstkning av matproben vara mojlig.

Utgangspositionerna befinner sig utanfor det tilldtna omradet (se foljande bild).

A
X1
X A

@ ©)

otillatet
omrade Matprobe

® ®

>
I\ﬁ W 2112

@ til @ tillatet omrade
Bild 3-29  Mata borr: méjliga utgangspositioner i den 2:a axeln i planet (vid G18: X)

Position efter matcykelslut

Verktygsspetsen star med méatvagen mittemot méatytan.

Méta borr - speciella anvandningar

Verktygsmatproben kalibrerades vid aktivt G18 som vanligt for anvéndning av svarvverktyg.

Funktion

Anvands pa svarvmaskiner Borr med en ldngdkompensering som vid frasmaskiner
(kanalspecifikt SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0), sa kan ocksa en borr matas i
denna anvandning.

Léngd L1 laggs darvid alltid till i den 3:e axeln (verktygskompenseringsaxel) i det aktuella
planet G17 till G19. Darmed ar ocksa laget for verktyget karakteriserat.

G17: L1 i Z-axeln (motsvarar axiellt lage)
G18: L1 Y-axeln (ingen svarvmaskinanvandning)

G19: L1 i X-axeln (motsvarar radiellt 1age)

Matcykler
272 Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Matvarianter

3.5 Méta verktyg (svarva)

Villkor

Langd L1 bestdms om fdljande villkor ar uppfyllda:

e Det aktiva verktyget ar av typ 2xy (borr)

e Kanalspecifikt SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0
o G17 eller G19 ar aktivt och

A .
A

L1 [THN

\

i

\
4

i

L1

v

Y

M Z1 MC

Mata borrlangd L1 vid G17 Mata borrlangd L1 vid G19

Tillvagagangssétt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
l? Mt 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".
verkt.
Drill 2. Tryck ner funktionstangenten "Borr".

Inmatningsfonstret "Matning: Borr" dppnas.
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Parametrar

G-kodprogram

ShopTurn-program

Parameter | Beskrivning Enhet Parameter | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa det verktyg som mats | -
i B Anpassningsdatablock (1-6) | - DO Skarnummer (1 - 9) -
Verktygsla- |e axiellt (<) - i B Anpassningsdatablock (1 - 6) | -
ge o e radiellt (1) B Verktygsuppriktning med vrida- | grader
xel
. - (0 grader)
L 1 (90 grader)
® Vardeinmatning
Y4 Startpunkt Z for matningen mm
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
Parameter Beskrivning Enhet
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall for méatresultat mm
TZL Toleransomrade for nollkompensering mm
TDIF Toleransomrade for mattdifferenskontroll mm

Matvariant frésning pa svarvmaskin

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
PI Mt 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata verktyg".
verkt.
Drill 2. Tryck ner funktionstangenten "Borr".
Parameter
ShopMill-program
Parameter Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 6) -
F Anpassnings- och matmatning mm/min
X Startpunkt X for méatningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
Y4 Startpunkt Z fér matningen mm
Matcykler
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Lista dver resultatparametrar

3.5 Méta verktyg (svarva)

Matvarianten "Borr" staller foljande resultatparametrar till forfogande:

Tabell 3-44  Resultatparametrar "Borr"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVRI[8] Arvarde langd L1 mm
_OVR[9] Differens langd L1 mm
_OVR[10] Arvarde langd L2 mm
_OVRI[11] Differens langd L2 mm
_OVR[27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR[28] Konfidensintervall mm
_OVRJ[29] Tillaten mattdifferens mm
_OVR[30] Erfarenhetsvarde mm
_OVI[0] D-nummer -
_0VI[2] Matcykelnummer -
_OVI[3] Matvariant -
_OVI[5] Méatprobenummer -
_OVI[7] Erfarenhetsvardesminne -
_oviI[8] Verktygsnummer -
_OVI[9] Larmnummer -
3.5.6 Mata verktyg med orienterbar verktygsbarare

Oversikt

Funktionaliteten syftar pa en bestamd maskinkonfiguration fér svarvmaskiner (svarv-/
frasmaskiner). Svarvmaskinerna maste forutom de linjara axlarna (Z och X) och huvudspindeln
ha en vridaxel runt Y med tillhérande verktygsspindel. Med vridaxeln kan verktyget riktas upp

i X/Z-planet.

Férutsattningar

e Sidoytorna pa verktygsmatproben ska uppriktas parallellt till de respektive axlarna (maskin-
eller arbetsstyckskoordinatsystem i forsta och andra axeln i planet). Verktygsméatproben
maste vara kalibrerad i den mataxel och riktning i vilken matningen ska goras.

e Det verktyg som ska matas maste vara aktivt med sina verktygskompenseringsdata vid

cykelanrop.

® Vid matningen av svarvverktyg maste skarlaget for verktyget féras in enligt

verktygsbarargrundlaget i verktygskompenseringen.

Matcykler

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2

275



Médtvarianter
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Funktion

Férlopp
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® Vid matningen av borrar och frasverktyg maste settingdatumet vara
SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE =2
, dvs. langdtillordningen till axlarna goérs som vid svarvverktygen.

e Det aktiva planet maste vara G18.

Med avseende pa den orienterbara verktygsbararen i matcykel CYCLE982 ska féljande
maskindatum stéllas in:

MD 51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16 = 1

Korrigering av verktygskomponenterna sker darmed i enlighet med verktygsbéararens
orientering i grundlage.

Vid matning av svarvverktyg, speciellt grovbearbetnings-, finbearbetnings- och Pilz-verktyg,
kan vridaxeln runt Y inta godtyckliga lagen. Vid fras- och borrverktyg &r multipler av 90° tillatet.
Vid verktygsspindeln ar positioneringar som ar multipler av 180° mgjliga.

Detta 6vervakas cykelinternt.

Mats svarvverktyg under anvandning av godtyckliga lagen (ej multipler av 90°) fér vridaxeln
runt Y, sa ska det tas hansyn till att svarvverktyget, savida detta ar méjligt, mats med samma
verktygslage i bada axlarna X/Z.

Fora anrop av CYCLE982 ska verktyget riktas upp sa, som det sedan ska méatas.

Uppriktningen av verktyget bor foretradesvis géras med CYCLES800, se Mandverhandbok
Svarva, Kapitel "Vridning plan / uppriktning verktyg (CYCLES800)".

Det ska beaktas att matcykeln utgar ifran att verktyget riktades upp i férvag.

Fran den position som intagits av verktyget maste en uppsokning i X, Z av matproben genom
matcykeln vara mojlig.

Det ytterligare matférloppet ar analogt till matvarianterna i verktygsbarargrundlage.

Mark
Métning av frasverktyg

Foéljande matvariant stdds inte vid anvandning av en orienterbar verktygsbarare:
Mattyp: "komplett" och skar: Mata "baksida".

Vid anvandning av denna matvariant utléses larm 61037: "Fel matvariant”.

Matcykler
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3.6 Méta verklyg (frdsa)

3.6 Mata verktyg (frasa)

3.6.1 Allmant

De i detta kapitel beskrivha matcyklerna ar avsedda for anvandning pa frasmaskiner och
fleroperationsmaskiner.

Mark
Spindel
Spindelkommandon hanfér sig i matcyklerna alltid till den aktiva masterspindeln i styrningen.

Vid anvandning av matcyklerna pa maskiner med flera spindlar ska den ifragavarande spindeln
definieras fére cykelanrop som masterspindel.

Litteratur: /PG/ "Programmeringshandledning Grunder"

Plandefinition

Vid fras- och fleroperationsmaskiner ar standardinstaliningen det aktuella bearbetningsplanet
G17.

Matcykler
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Maskin- / arbetsstycksrelaterad matning/kalibrering

278

® Maskinrelaterad matning/kalibrering:

Matningen sker i baskoordinatsystemet (maskinkoordinatsystem vid frankopplad

kinematisk transformation).
Kopplingspositionerna for verktygsmatproben hanfor sig till maskinnollpunkten. Data fran
féljande allmanna settingdata anvands:

Y14

Z14
Triggerpunkter i

geometriaxlarna

Triggervarden for matprobe i
maskinkoordinatsystemet

| ® |-z

| ® |«
+X -X

@O

Bild 3-30

. R
@ ® X1 Thi X1
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
Verktygsmatprobe, maskinrelaterad (G17)

Arbetsstycksrelaterad méatning/kalibrering:

Kopplingspositionerna for verktygsmatproben hanfor sig till arbetsstycksnollpunkten.
Data fran foljande allménna settingdata anvands:

Y1‘

A

Triggerpunkter i
Triggervarden for matprobe i 71 A geometriaxlarna
arbetsstyckskoordinatsystemet

Y A

® ‘ ® £

Z A

® | ® =

@OOOEO

Bild 3-31

I +X -X
Ll
X M w X

-V

@ @
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
Verktygsmatprobe, arbetsstycksrelaterad (G17)

Matcykler
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Mark

Arbetsstycksrelaterad eller maskinrelaterad matning kréaver en motsvarande kalibrerad
verktygsmatprobe, se kapitel Anpassning méatprobe (CYCLE971) (Sida 279).

Korrigeringsstrategi

3.6.2

Funktion

Matprincip

Matcykler

Verktygsmatcykeln ar avsedd for olika anvandningar:

® Forsta matningen av ett verktyg (allmant settingdatum SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt9]):
Verktygskompenseringsvardena i geometri och slitage byts ut.
Kompenseringen gors i langdens resp. radiens geometrikomponent.
Forslitningskomponentern raderas.

e Eftermatningen av ett verktyg (allmént settingdatum SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt9]):
Den faststéllda differensen réknas in i forslitningskomponenten (Iangd resp. radie) fér
verktyget.

Det kan valfritt tas hansyn till erfarenhetsvarden. En utrdkning av medelvarde féljer inte.

Anpassning matprobe (CYCLE971)

Med denna matvariant kan en verktygsmatprobe anpassas (kalibreras) maskinrelaterat eller
arbetsstycksrelaterat.

Det raknas utan erfarenhets- och medelvarde.

Med hjalp av kalibrerverktyget faststalls de aktuella avstandsmatten mellan maskinnollpunkt
(maskinrelaterad anpassning) resp. arbetsstycksnollpunkt (arbetsstycksrelaterad anpassning)
och triggerpunkt for verktygsmatproben. Positioneringen av kalibrerverktyget till matproben
gors av cykeln.

Mark

Via anvandning av en skiva som matprobetyp och kalibreringsvarianterna "axelvis"
resp. "’komplett — med begransade startriktningar i planet " ska positionerna for métproben i
planet exakt féras in i férvag i settingdata, for att sedan garantera en exakt matning.

Ytterligare informationer finns i idrifttagningshandbok SINUMERIK Operate (IM9) /
SINUMERIK 840D sl, Kapitel "Verktygsmatning vid frasa”.
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._../‘_

Anpassning: Matprobe (CYCLEQ71), axelvis Anpassning: Matprobe (CYCLE971), komplett

Anpassning axelvis

Vid anpassning "axelvis" anpassas (kalibreras) matproben i den parametrerade méataxeln och
matriktningen. Nuddningspunkten i férflyttningsaxeln kan centreras. Darvid faststélls forst den
verkliga mitten pa verktygsmatproben i forflyttningsaxeln, fére anpassning i mataxeln.

negativ matriktning Jr* —— Q
2 1

o ey Avstand for
F 3 } omrundning: DFA
| ’ |

(kalibrerat)
* e

N\ [ [

oférandrad: @ @ X1

(@D  Allmant SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
@  Allmant SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
®  Allmant SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Bild 3-32  Anpassning matprobe (CYCLE971) med forflyttningsaxel, exempel G17: Bestdmma mitten
pa X, kalibrera i Y

Anpassning komplett

Vid anpassning "komplett" kalibreras verktygsmatproben automatiskt. Matcykeln faststaller
med hjalp av kalibrerverktyget triggerpunkterna fér verktygsmatproben i alla axlar resp.
axelriktningar, i vilka en uppsékning av matproben ar majlig.

Se idrifttagningshandbok SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D si, Kapitel
"Verktygsmatning i Frasa": Allmanna settingdata SD 54632

Matcykler
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3.6 Méta verklyg (frdsa)

$SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL resp. SD 54647
$SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL.

Verktygsaxeln (vid G17: Z) maste alltid kunna uppsokas i minusriktningen. Annars ar ingen
anpassning "komplett" mojlig. Det borjas med anpassningen i den 3:e axeln, darefter axlarna
i planet. | de féljande bilderna ar anpassningen "komplett" (exempel: G17) visad.

Kalibreringsverktyg Kalibreringsverktyg

Bild 3-33  Verktygsméatprobe utférande skiva och kub

Fore det forsta kalibreringsforloppet i planet, t.ex. plusriktning fér den 1:a axeln, bestams i den
andra axeln (2:a axeln), savida en uppsokning i denna axel vid matproben ar mojlig, den exakta
mitten for matproben. Hartill utfors ytterligare forflyttningsrérelser i planet.

y Z14
Y14
4t ora ® Z
® ]
Avstand for att
kora runt: DFA
@ +Z
[ +X X >
i X1 wP X1

(kalibrerat)

Allmant SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Allmant SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
Allmant SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
Allmant SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
Allmant SD 54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3

Allmant SD 54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3
Bild 3-34  Bestdmning av méatprobemitten i den 2:a axeln i planet, kalibrering +X

@OOOEO

Matcykler
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Foérutsattningar

Den exakta langden och radien for kalibrerverktyget maste vara deponerade i ett datablock
for verktygskompensering. Denna verktygskompensering maste vara aktiv vi anrop av
matcykeln.

Verktygstyp:

— Kalibrerverktyg (typ 725)

— Fréasverktyg (typ 1xy)

Bearbetningsplanet G17 eller G18 eller G19 maste vara fastlagt fére cykelanrop.

De ungefarliga koordinaterna for verktygsmatproben ska fore kalibreringsbérjan féras in i
de allmanna settingdata (se idrifttagningshandbok SINUMERIK Operate (IM9) /
SINUMERIK 840D sl, Kapitel "Verktygsmatning i Frasa").

Dessa varden tjanar till automatisk uppsékning vid matproberna med kalibrerverktyget och
far i beloppet inte avvika mer &n parametervardet TSA fran arvardet.

Matproben maste nas inom hela vagen 2 - DFA.

Utgangsposition fére méatningen

282

@

Vid Anpasshing "axelvis" beraknar cykeln ur startpositionen uppsdkningsvagen till matproben
och skapar de motsvarande forflyttningsblocken. Det maste vara garanterat att en kollisionsfri
uppsokning ar majlig.

YT A z1 A F

L1

rekommenderat
minsta avstand

DFA DFA
(
_|Z

Mataxel = X [E— - - j Mataxel = X
positiv matriktning negativ matriktning |
otillatet +Z 1
C omrade i

N > ? \ >
ot ® “ M i X1

Allmant SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
Allmant SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Bild 3-35  Startpositioner fér anpassningen i planet, exempel: G17

Mark
Kalibrering i den 3:e axeln i matplanet

Ar verktygsdiametern storre s& positioneras kalibrerverktyget forflyttad med verktygsradien till
mitten pa matproben. Férminskning med forflyttningens varde.

Vid Anpassning "komplett" bor positionen fore cykelanrop véljas sa att en kollisionsfri
uppsokning i mitten med matvagen DFA dver matprobemitten ar maojlig. Axelordningsféliden
for uppsokningsrorelsen ar forst verktygsaxeln (3:e axeln) och darefter axlarna i planet.

Matcykler
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Position efter matcykelslut
Vid anpassning "axelvis" star kalibrerverktyget pa matvagens avstand DFA mittemot matytan.

Vid anpassning "komplett" star kalibrerverktyget pa matvagens avstand DFA Over mitten pa
matproben.

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
!I Mt 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata verktyg".
verkt.
Still in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
malprobe Inmatningsfénstret "Anpassning: Matprobe" dppnas.

Parameter

G-kodprogram ShopMill-program

Parameter | Beskrivning Enhet Parameter | Beskrivning Enhet
PLO Matplan (G17 - G19) - T Namn pa kalibrerverktyget -

nlo Anpassningsdatablock (1 - 6) |- DO Skarnummer (1 - 9) -

F Anpassnings- och matmatning | Vag/min 2o Anpassningsdatablock (1 - 6) -

F Anpassnings- och matmatning | mm/min
Parameter Beskrivning Enhet
Mattyp O ® axelvis anpassa (kalibrera) -
® komplett anpassa (kalibrera)

endast vid mattyp "axelvis" (vid G17):

Mataxel (& X Y V4 -

Centrera nuddnings- | ® Nej ®* Nej se verktygsforflyttning -
punkt & e iV e iX
Matcykler
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Parameter Beskrivning Enhet
Verktygsforflyttning | Riktning fér verktygsforflyttningsaxeln vid stora verktyg -
o)

® Negj
— Anpassning i den 3:e axeln: anpassas i mitten éver matproben.

— Anpassning i planet: den exakta méatprobemitten i den till mataxeln respektiva
andra axeln bestédms inte

e iX
— Anpassning i planet: fére kalibreringen i Y bestdms den exakta matprobemitten
i X.
— Anpassning i den 3:e axeln: se forflyttning
e Y
— Anpassning i planet: fore kalibreringen i X bestdms den exakta matprobemitten
iY.

— Anpassning i den 3:e axeln: se forflyttning

Spindelomkastning
o

Kompensering av roterande axelfel genom spindelomkastning " -
* Ja
® Negj

Sidoforflyttning (endast vid mataxel "Z", vid G17) mm
Forflyttningen verkar vid kalibreringen av den 3:e mataxeln,nar kalibrerverktygets dia-
meter ar stérre an den dvre diametern pa matproben. Har forflyttas verktyget med verk-
tygsradien fran matprobens mitt, minus vardet for forflyttningen. En forflyttningsaxel
maste angivas.

DFA

Méatvag mm

TSA

Konfidensintervall for matresultat mm

" Funktionen "Spindelomkastning" visas nar i allmadnna SD 54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL bit11 har satts.

Matvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvagagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner
dig i editorn.

!I Mit 1. Tryck ner funktionstangenten "Mata arbetsstycke".
verkt.
5tall in 2. Tryck ner funktionstangenten "Anpassa matprobe".
matprobe
Parameter

ShopTurn-program
Parameter Beskrivning Enhet
T Namn pa méatproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 6) -
F Anpassnings- och matmatning mm/min

284
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ShopTurn-program

Parameter Beskrivning Enhet
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y fér méatningen mm
Z Startpunkt Z fér matningen mm

Lista éver resultatparametrar

3.6.3

Funktion

Matcykler

Matvarianten "Anpassning matprobe" stéller féljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-45 Resultatparameter "Anpassning matprobe"

Parameter Beskrivning Enhet
_OVR [8] Triggerpunkt minusriktning arvarde 1:a geometriaxeln mm
_OVR[10] Triggerpunkt plusriktning arvéarde 1:a geometriaxeln mm
_OVR[12] Triggerpunkt minusriktning arvarde 2:a geometriaxeln mm
_OVR [14] Triggerpunkt plusriktning arvérde 2:a geometriaxeln mm
_OVR[16] Triggerpunkt minusriktning arvarde 3:e geometriaxeln mm
_OVR[18] Triggerpunkt plusriktning arvarde 3:e geometriaxeln mm
_OVR[9] Triggerpunkt minusriktning differens 1:a geometriaxeln mm
_OVR[11] Triggerpunkt plusriktning differens 1:a geometriaxeln mm
_OVR[13] Triggerpunkt minusriktning differens 2:a geometriaxeln mm
_OVR[15] Triggerpunkt plusriktning differens 2:a geometriaxeln mm
_OVR[17] Triggerpunkt minusriktning differens 3:e geometriaxeln mm
_OVR[19] Triggerpunkt plusriktning differens 3:e geometriaxeln mm
_OVR [27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] Konfidensintervall mm
_0OVI [2] Matcykelnummer -
_OVI[3] Matvariant

_OVI [5] Méatprobenummer -
_OVI[9] Larmnummer -

Fras eller borr (CYCLE971)

Med denna matvariant kan verktygslangden eller verktygsradien for fras- eller borrverktyg
matas. Som option kan pa frasverktyg skarlangden eller skarradien matas (t.ex. for kontroll,
om enskilda skar till frasverktyget ar avbrutna), se avsnitt "Kontrollera kuggar enskilt”.

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2
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Det kontrolleras om den differens som ska korrigeras for inférd verktygslangd eller for inford
verktygsradie i verktygsforvaltningen ligger inom ett definierat toleransomrade:

e Ovre grans: Konfidensintervall TSA och mattdifferenskontroll DIF
® Undre grans: Nollkorrigeringsomrade TZL

Vid noggrant iakttagande av detta omrade fors den uppmatta verktygslangden resp.
verktygsradien in i verktygsforvaltningen, i annat fall matas ett larmmeddelande ut. Nar den
undre gransen underskrids korrigeras inte.

Matningen ar valfritt mojlig med

e staende spindel (se avsnitt Verktygsmatning med stdende spindel (Sida 290))

e roterande spindel (se avsnitt Verktygsmatning med roterande spindel (Sida 290)")
Mark

Funktionen "Kontrollera kuggar enskilt” &r méjlig endast i samband med funktionen
"Verktygsmatning med roterande spindel"!

;

Matprincip

— l.-:"'—l_
Matning: Fras (CYCLE971), Matning: Fras (CYCLE971),
exempel langd exempel radie

Fras eller borr maste alltid riktas upp vinkelratt mot matproben fére anrop av matcykeln. Dvs.
verktygsaxeln ligger parallellt till matprobens mittlinje.

Matcykler
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Exempel: G17
71 4 /
/
Y1 W Y
M
X1 X
maskinrelaterad arbetsstycksrelaterad

Bild 3-36  Parallell uppriktning av verktygsaxel, matprobeaxel och axel till koordinatsystemet

Langdmaétning
Vid matning av verktygslangden nuddas méatproben i verktygsriktningen.

Man kan mata med och utan verktygsforflyttning. Verktygsforflyttningen betyder en forflyttning
i sidled av verktyget fran mitten av matproben i en forflyttningsaxel runt verktygsradien och
korrigerad med en forflyttningskompensering.

Matcykler
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Vid matning av langden med verktygsforflyttning finns det tva méjligheter:

1. Verktygsforflyttning "auto”:

En forflyttning i den valda forflyttningsaxel gérs endast nar verktygsdiametern ar stérre an

diametern for langdmatningen av verktygsmatproben ($SNS_MEA_TP_

resp. $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE).

EDGE_DISK_SIZE

Riktningen for forflyttningen i den valda forflyttningsaxeln resulterar ur startpositionen for
verktyget fére méatningen. Ar startpositionen i forflyttningsaxeln stérre mot mitten av
matproben, sker forflyttningen i ”+”-riktningen for forflyttningsaxeln, annars i ”-"-riktningen.

Beloppet fér verktygsforflyttningen resulterar ur verktygsradien minus
forflyttningskorrigeringen.

2. Verktygsforflyttning “ja”

Forflyttningen gors oberoende av verktygsdiameterns storlek mot matprobens diameter i
den valda forflyttningsaxeln och ar vad startbeteendet galler identisk med

verktygsforflyttningen "auto".

Verktygsforflyttning

'

v v

Urval i ja auto nej
masken: ¢ ¢
Forflyttningskorrigering AV Forflyttningskorrigering AV
forflyttningsaxel: i X/iY forflyttningsaxel: i X/iY
CYCLE971: WZ 3 >MTJ nel
| ja
StartPos WZ > Mitte MT Pos
, o | e |
Radieforflyttning i + riktning for Radieforflyttning i - riktning for
forflyttningsaxeln fran mitten av MT forflyttningsaxeln fran mitten av MT
A 4
MessPos = MitteMT + (WZRadius - AV) MessPos = MitteMT - (WZRadius - AV) | |MessPos = MitteMT
WZ: Verktyg MitteMT: Mitt méatprobe WZRadius: Verktygsradie
MT: Matprobe Mitte MT Pos: Mitt matprobe position forflyttningsaxel
MessPo: Matposition StartPos WZ: Startposition verktyg forflyttningsaxel

Bild 3-37  Verkan verktygsforflyttning (radie) och forflyttningskorrigering vid mata verktyg lIangd resp. kalibrera i den 3:e axeln

med CYCLE971 i G17-planet
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214 F F

L1

v

M X1

Bild 3-38  Langdméatning utan och med forflyttning

Radiemétning

Verktygsradien mats genom nuddning vid sidan av matproben i den parametrerade mataxeln
och matriktningen (se foljande bild).

z1 4

L1
Py
L1

\') >
M X1

Bild 3-39  Radieméatning utan och med forflyttning

Férutsattningar

Mark

Verktygsmatproben maste vara kalibrerad fore verktygsmatningen (se Anpassning matprobe
(CYCLE971) (Sida 279)).

e Verktygsgeometridata (ungefarliga varden) maste vara inforda i ett datablock for
verktygskompensering.

e Verktyget maste vara aktivt.

e Det bearbetningsplan i vilket matproben anpassades (kalibrerades) maste vara
programmerat.

e Verktyget maste vara sa forpositionerat att en kollisionsfri uppsdékning med méatproben ar
mdjlig i matcykeln.
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Utgangsposition fére méatningen

Vid cykelanrop maste en startposition vara intagen, ur vilken uppsdékningen av matproben ar
kollisionsfritt méjligt. Matcykeln beraknar den fortsatta uppsokningsvagen och skapar de
motsvarande forflyttningsblocken.

Y1 A Z1 A F

L1

rekommenderat
minsta avstand

DFA DFA -
(
} b -Z
Mataxel = X BN e - — j Mataxel = X
positiv matriktning negativ matriktning |
otillatet +Z 1
C omrade i
D) = ? ‘
M% > ® X1 M | X1

@D  Allmant SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
@  Allmant SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Bild 3-40  Méata verktyg (CYCLE971), startpositioner for méatning i planet

Position efter matcykelslut

Verktyget star med matvagen mittemot matytan.
3.6.3.1 Mata med staende spindel

Verktygsmétning med stdende spindel

Fore matcykelanrop maste vid matning av frasverktygen verktyget vara sa vridet med spindeln
att det valda skéret kan méatas (langd eller radie).

3.6.3.2 Méta med roterande spindel

Verktygsmatning med roterande spindel

Typiskt sker radiematningen av frasverktyg med roterande spindel dvs. det stérsta skaret
bestammer métreultatet.

Likasa kan langdmatning av frasverktyg med roterande spindel vara lampligt.
Foljande ska observeras:

o Ar verktygsmétproben tilldten fér matning med roterande spindel vid langd- och/eller
radieregistrering? (Tillverkaruppgifter)

o Tilldten periferihastighet for det verktyg som ska méatas

o Maximalt tilldtet varvtal
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Maximalt tillaten matning vid nuddningen
Minsta matning vid nuddningen

Val av rotationsriktning beroende av skargeometrin fér undvikande av harda slag vid
nuddning vid méatproben

Kravd méatprecision

Vid matningen med roterande verktyg ska det tas hansyn till férhallandet mellan matmatning
och varvtal. Darvid betraktas ett skar. Vid flera skar ar det langsta skaret ansvarigt fér
matresultatet.

Det ska tas hansyn till féljande sammanhang:
n=S/(2m-r-0.001)

F=n-A

Det betyder: Grundsystem
metriskt inch

n Varvtal varv/min varv/min

S Max. tillaten periferihastighet m/min fot/min

r Verktygsradie mm inch

F Méatmatning mm/min inch/min

A Matprecision mm inch

Speciella egenskaper vid métning med roterande spindel

Matcykler

Standardmassigt gors en cykelintern berdkning av matning och varvtal med den i de
allmanna settingdata SD 54670 - SD 54677 fastlagda gréansvardena for periferihastighet,
varvtal, minsta matning, maximal matning och méatprecision samt den vid méatningen
planerade spindelrotationsriktningen (se idrifttagningshandbok SINUMERIK Operate
(IM9) / SINUMERIK 840D s, Kapitel "Verktygsmétnig i Frasa - dvervakning vid méatning
med roterande spindel")

Matningen goérs med nuddning tva ganger, varvid vid 1:a nuddningen en hégra matning
verkar. Maximalt ar en méatning med nuddning tre ganger magjlig. Vid nuddning flera ganger
reduceras varvtalet extra vid sista nuddningen.

Genom installningen av de allmanna SD 54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK]|BIt19] kan
denna reducering av varvtalet undertryckas.

Via det allmanna SD 54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt5] kan anvandaren
gbmma den cykelinterna berakningen och féreskriva varderna for matning och varvtal via
inmatningsmasken till cykeln.

For angivande av vardena vid installd bit5 i det allm&nna SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL tjanar inmatningsfalten i masken F1 (matning 1)
och S1 (varvtal 1), F2 (matning 2) och S2 (varvtal 2) resp. F3 (matning 3) och S3 (varvtal 3).
Vid forsta nuddningen blir vardena fran F1 och S1 och vid andra nuddningen vardena F2
och S2 verksamma. Ar S2=0, s& nuddas endast en gang. Ar S3>0 och S2>0 gérs nuddning
tre ganger, varvid vid 3:e nuddningen vardena fran F3 och S3 blir verksamma.
Ovrevakningarna till de allménna settingdata SD 54670 - SD 54677 verkar inte!

Om spindeln star vid anrop av matcykeln, faststalls rotationsriktningen av den allméanna
SD 54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR.
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Mark

Om spindeln redan roterar vid anrop av méatcykeln, forblir denna rotationsriktning oberoende
av allmanna SD 54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR!

3.6.3.3 Kontrollera kuggar enskilt

Kontrollera kuggar enskilt

Funktionen "Kontrollera kuggar enskilt" kan anvéndas for efterméatningen (korrigering i
forslitningen) och den férsta matningen (korrigering i geometrin). Frasverktyg med upp till 100
skar kan métas.

Det kontrolleras om méatvardena for alla skar ligger inom ett definierat toleransomrade:
e Ovre grans: Konfidensintervall TSA och méttdifferenskontroll DIF

® Undre grans: Nollkorrigeringsomrade TZL

Ligger matvardena utanfor toleransomradet matas ett larm ut.

Ligger matvardet for det langsta skaret inom toleransomradet, fors detta in i
verktygsforvaltningen. Nar den undre grédnsen underskrids korrigeras inte.

Mérk

Funktionen "Kontrollera kuggar enskilt" ar méjlig endast i samband med funktionen
Verktygsmatning med roterande spindel (Sida 290).

Langdmaétning

Verktyget positioneras pa sidan om matproben och under matprobens ovankant i
forflyttningsaxeln. For faststallandet av spindelpositionen for ett skar nuddas matproben tva
ganger med roterande verktyg.

Sedan foljer langdmatningen med stillastdende spindel. Dartill positioneras verktyget dver
matproben och forflyttat med verktygsradien mot matprobemitten.

Forst mats det skar, vars spindelposition faststélldes genom nuddning frén sidan. De ytterligare
skaren mats genom spindelorientering.

Efter matningarna férs matvardet for det langsta skaret in i verktygskompenseringen, forutsett
det ligger inom toleransomradet.

Radiemétning

For radiematningen maste skarindelningen ha samma avstand (exempel: en 3 skarare har
alltid ett skar pa avstandet 120 grader).

Verktyget positioneras pa sidan om matproben och under matprobens ovankant i
forflyttningsaxeln. Fér faststéllandet av spindelpositionen for det langsta skaret nuddas
matproben tva ganger med roterande verktyg.
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Sedan sker genom flerfaldig nuddning med stillastdende spindel matningen av den exakta
spindelpositionen och skarradien pa skarets hogsta punkt.

De andra skaren méats genom andring av spindelorienteringen. Den uppmaétta radien fér det
langsta skaret fors in i verktygsférvaltningen, forutsatt vardet ligger inom toleransomradet.

Egenskaper hos funktionen "Kontrollera kuggar enskilt"
Det géller foljande ytterligare villkor:
e Skarantalet for frasverktyget maste vara infort i verktygskompenseringen.
® Verktygsspindel med lagesmatningssystem.

e Verktygsmatproben maste vara kalibrerad, se Anpassning matprobe (CYCLE971)

(Sida 279)
Fore cykelanrop maste verktyget positioneras vid sidan om matproben och ovanfér
matprobekanten.
z1 4 F
R -
-
\
_TP[0,4] —7—— Startposition
>
M | TPo4] _TP[0.0] X1

Bild 3-41  "Kontrollera kuggar enskilt" (CYCLE971), startposition fore matcykelanrop

3.6.34 Anrop av matvarianten fras

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
!I Mt 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata verktyg" i den vertikala funktions-
verkt. tangentraden.
Milling 2. Tryck ner funktionstangenten "Fras" i den horisontella funktionstang-
tool entraden.

Inmatningsfonstret "Matning: Verktyg" 6ppnas.
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3.6.3.5 Anrop

Tillvagagangssatt

av matvarianten borr

Det detaljprogram resp. ShopMill-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig

i editorn.
!I Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata verktyg" i den vertikala funktions-
verkt. tangentraden.
Drill 2. Tryck ner funktionstangenten "Borr" i den horisontella funktionstang-
entraden.
Inmatningsfonstret "Métning: Verktyg" éppnas.
3.6.3.6 Parameter

Parametrar

G-kodprogram

ShopMill-program

294

Parametrar | Beskrivning Enhet Parametrar | Beskrivning Enhet
PL O Matplan (G17 - G19) - T Namn pa det verktyg som mats | -
no Anpassningsdatablock (1 - 6) | - DO Skarnummer (1 - 9) -

50 Anpassningsdatablock (1 - 6) |-

Parametrar Beskrivning Enhet

Matning (O e | angd (méata verktygslangd) -
e Radie (mata verktygsradie)

Spindel Spindelns beteende vid matningen: -
e Spindel star
® Spindel roterar

Kontrollera kuggar en- | Kuggbrottskontroll (endast vid "Spindel roterar") » -

skilt e ja
® nej
endast vid méatning "Radie": -
Méataxel enligt det instéllda méatplanet: -
e X (vid G17)
® Y (vid G17)

DZ Langdforflyttning (vid G17) mm
endast vid méatning "Langd": -
Verktygsforflyttning (3 | Forflyttningsaxel -

® ja: med angivande av forflyttningsaxeln
® nej: verktyget mats i mitten
® auto: med angivande av forflyttningsaxeln (verkar endast vid stora verktyg)
Matcykler
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Parametrar Beskrivning Enhet
AV Forflyttningskorrigering (endast vid verktygsforflytining "ja” eller "auto”) mm
DFA Matvag mm
TSA Konfidensintervall fér méatresultat mm

" Funktionen "Kontrollera kuggar enskilt" visas, nar i allmanna SD 54762 $SNS_MEA_FUNCTIONS_MASK_TOOL Bit10 ar
installt.

Métvariant svarva pa frasmaskin (endast 840D sl)

Tillvdgagangssatt

Det detaljprogram resp. ShopTurn-program som ska bearbetas har lagts till och du befinner

dig i editorn.
!I Mat 1. Tryck ner funktionstangenten "Méata arbetsstycke".
verkt.
Milling 2. Tryck ner funktionstangenten "Fras".
tool
Parameter
ShopTurn-program
Parameter Beskrivning Enhet
T Namn pa matproben -
DO Skarnummer (1 - 9) -
Lo Anpassningsdatablock (1 - 6) -
F Anpassnings- och matmatning mm/min
X Startpunkt X fér méatningen mm
Y Startpunkt Y for matningen mm
Z Startpunkt Z for matningen mm
3.6.3.7 Resultatparametrar

Lista dver resultatparametrar

Matvarianten "Mata fras" eller "Méata borr" staller foljande resultatparametrar till férfogande:

Tabell 3-46  Resultatparameter "Mata verktyg"

Parametrar Beskrivning Enhet
_OVR[8] Arvarde langd L1 "/ langd fér det langsta skéaret 3 mm
_OVR [9] Differens langd L1 "/ differens for det langsta skaret 3 mm
_OVR[10] Arvarde radie R 2 / arvarde radie for det langsta skaret 4 mm
_OVR [11] Differens radie R 2 / differens radie for det langsta skaret 4 mm
_OVR[12] Arvarde langd for det kortaste skaret ¥ mm
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Parametrar Beskrivning Enhet
_OVR[13] Differens langd for det kortaste skaret mm
_OVR[14] Arvarde radie foér det kortaste skaret 4 mm
_OVR[15] Differens radie for det kortaste skaret 4 mm
_OVR [27] Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] Konfidensintervall mm
_OVR [29] Tillaten mattdifferens mm
_OVR [30] Erfarenhetsvarde mm
_OVR[100] - Arvarden fér de enskilda radierna 4 mm
_OVR[199]

_OVR [200] - Differens for de enskilda radierna mm
_OVR [299]

_OVR [300] - Arvarde for de enskilda langderna 3 mm
_OVR [399]

_OVR [400] - Differens for de enskilda langderna mm
_OVR [499]

_OVI[0] D-nummer -
_0VI [2] Matcykelnummer -
_OVI [3] Matvariant -
_OVI[5] Matprobenummer -
_OVI[7] Nummer erfarenhetsvardesminne -
_OVI [8] T-namn -
_OVI[9] Larmnummer -

" endast vid matning "Langd"
2 endast vid méatning "Radie"
3 endast vid funktion "Kontrollera kuggar enskilt", mata skarlangd
4 endast vid funktion "Kontrollera kuggar enskilt", mata skarradie

3.6.3.8 Maéta verktyg pa maskiner med kombinerad teknologi

Allméant

Detta kapitel handlar om verktygsmatning i fras-/svarvmaskiner. Frasning &r installt som forsta
teknologi och svarvning som andra teknologi.

Foérutsattning:

1. Teknologi frasning: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY = 2

2. Teknologi svarvning: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1
Forutom det ska féljande settingdatum stallas in:

e SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =3

e SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST =17

e SD 42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST_T =19
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Ytterligare installningar/anvisningar som galler fras-/svarvteknologi finns i IM9 — kapitel
"Svarvning pa frasmaskin".

Funktion

Pa fras-/svarvmaskiner kan matproben anpassas och fras-, borr- och svarvverktyg matas med
de olika matcyklerna.

® Matproben anpassas med cykel CYCLE971
® Fras- och borrverktyg mats med cykel CYCLE971
e Svarvverktyg mats med cykel CYCLE982

For parametrering av de enskilda matvarianterna ska beskrivningarna av motsvarande cykler
i denna handbok anvéndas.
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4.1

411

Oversikt méatcykelparametrar

Matcykelparametrar 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)

Tabell 4-1 Anropsparametrar CYCLE973 "

Nr | Maskpara-
meter

Cykelpara-
meter

Betydelse

S_MVAR

Matvariant (default=0012103)

Var- ENTAL: Kalibrera vid en yta, kant eller i ett spar

den: 0 = langd vid yta/kant (i WKS) med kant bérvarde

1 = radie vid yta (i WKS) med kéant bérvarde

2 =langd i spar (i MKS), se S_CALNUM

3 =radie i spar (i MKS), se S_CALNUM

TIOTAL: reserverat

0=0

HUNDRATAL: reserverat

0=0

TUSENTAL: Val méataxel och matriktning vid kalibrering 2

0 = ingen uppgift (vid kalibrering av yta pa sparbotten inget val av mataxel och
matriktning) 4

1 = ange val av métaxel och matriktning, se S MA, S MD (en métriktning i en
mataxel)

2 = ange val av méataxel, se S MA (tva matriktningar i en méataxel)
TIOTUSENTAL: Faststallande lagesavvikelse (fel méatprobe) 23
0 = faststalla Iagesavvikelse

1 = inget faststéllande av lagesavvikelse

HUNDRATUSENTAL: reserverat

0=0

ENMILJON: Anpassa verktygslangd "

0 = anpassa inte verktygsléangd (endast triggerpunkter)
1 = anpassa verktygslangd

2 icon+
antal

S_PRNUM

Nummer pa faltet for matprobeparametrar (inte matprobenummer)
(default=1)

S CALNUM

Nummer pa kalibreringssparet vid kalibrering vid ett spar (default=1) 9

Matcykler
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Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse

meter meter
4 S_SETV Borvarde vid kalibrering vid en yta
5 |X0 S MA Mataxel (nummer pa axeln) © (default=1)
Var- 1 = férsta axeln i planet (vid G18 Z)
den: 2 = andra axeln i planet (vid G18 X)
3 = tredje axeln i planet (vid G18 Y) ®
6 |+ S MD Matriktning (default=1)
Var- 0 = positiv méatriktning
den: 1 = negativ métriktning
7 |DFA S FA Matvag
8 |TSA S _TSA Konfidensintervall
9 |VMS S_VMS Variabel mathastighet vid kalibrering 2
10 | Matningar |S_NMSP Antal matningar pa samma plats ? (default=1)
11 S _MCBIT |reserverat
12 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop férblir aktivt

1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)

13 _ AMODE Alternativmode

" alla defaultvarden = 0 eller markerat som default=x

2 Indikering beroende av det allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 endast relevant vid kalibrering i tva axelriktningar

4 endast mataxel och matriktning faststalla automatiskt ur skarlaget (SL) for matproben. SL=8 - -X , SL=7 - -Z

9  Numret for kalibreringssparet (n) hanvisar till foljande allméanna settingdata (alla positioner i MKS):
vid skarlage SL=7:
SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[n] Position for botten pa sparet i den 1:a axeln i planet (vid G18 Z)
SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[n] Position for sparvagg i plusriktning fér den 2:a axeln i planet (vid
G18 X)
SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[n] Position for sparvagg i minusriktning for den 2:a axeln i planet
vid skarlage SL=8:
SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[n] Position for botten pa sparet i den 2:a axeln i planet
SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[n] Position fér ovankanten pa sparet i den 2:a axeln i planet, (bara till
férpositionering av matproben)
SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1[n] Position for sparvagg i plusriktning fér den 1:a axeln i planet
SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[n] Position for sparvagg i minusriktning for den 1:a axeln i planet
Observera:
Positionsvardena for sparvaggen +- kan vara grovt bestamda.
Sparbredden ur differensen av positionsvardena for sparvadggen maste vara exakt (finmatklocka) bestamda.
Vid kalibrering i sparet utgar man fran att verktygslangden fér matproben till den kalibrerade axeln = 0.
Positionsvardena for sparbotten maste ocksa bestdmmas exakt pa maskinen (inga ritningsmatt).

® Mataxel S MA=3 vid kalibrering pa en yta och pa en svarvmaskin med reell tredje axel i planet (vid G18 Y).

7 Anpassa verktygslangd vid Anpassning av langd i spar eller Langd vid yta.
Arbetsstyckmatprobe i svarvmaskin kan beskrivas med tva langder (X Z).
Méatprobe Svarvning typ 580
Skarlage 7: Vid Anpassning av langd kan véljas att Z-langden ska korrigeras.
Méatprobe Svarvning typ 580
Skarlage 8: Vid Anpassning av langd kan valjas att X-langden ska korrigeras
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4.1.2

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Vid matvarianterna Radie i spar eller Radie pa yta sker ingen anpassning av verktygslangden.
Endast motsvarande triggerpunkter sparas.

Matcykelparametrar 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)

Tabell 4-2 Anropsparametrar CYCLE974 "

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse

meter meter
1 S _MVAR Métvariant
Var- ENTAL:
den: 0 = méta frontyta

1 = inre méatning
2 = yttre méatning
TIOTAL: reserverad
HUNDRATAL: Korrigeringsmal
0 = endast matning (ingen korrigering av NV resp. ingen verktygskompensering)
1 = métning, faststallande och korrigering av NV (se S_KNUM) ¥
2 = métning och verktygskompensering (se S_KNUM1)
TUSENTAL: reserverat
TIOTUSENTAL: Matning med eller utan omkastning av huvudspindeln (vridspin-
del)
0 = métning utan omkastning
1 = matning med omkastning
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Paramefter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr

Maskpara-
meter

Cykelpara-
meter

Betydelse

Urval

S_KNUM

Korrigering i nollpunktsforflyttning (NV) eller bas NV eller basreferens 2

Var- ENTAL:

den: | T|OTAL:

0 = ingen korrigering
1 till max. 99 nummer fér nollpunktsférflyttningen eller
1 till max. 16 nummer for basforflyttningen

HUNDRATAL: reserverat

TUSENTAL: Korrigering i NV eller bas NV eller basreferens

0 = korrigering instéallbar NV

1 = korrigering kanalspecifik bas NV

2 = korrigering basreferens

3 = korrigering global bas NV

9 = korrigering aktiv NV resp. vid G500 sista aktiva kanalspecifika bas NV

TIOTUSENTAL: Korrigering grov eller fin i NV, bas NV eller basreferens
0 = korrigering fin ©
1 = Kkorrigering grov

Urval

S_KNUM1

Korrigering i verktygskompensering 2> 4

Var- ENTAL:

den: | TIOTAL:

HUNDRATAL:

0 = ingen korrigering
1 till max. 999 D-nummer (skdrnummer) vid verktygskompensering;
vid summa- och installningskorrigeringar se dven S_DLNUM

TUSENTAL: 0 eller entydiga D-nummer

TIOTUSENTAL: O eller entydiga D-nummer
1 till max. 32 000 nar entydiga D-nummer &r installda i MD

HUNDRATUSENTAL: Verktygskompensering
0 = ingen uppgift (korrigering i verktygsgeometri)
1 = korrigering langd L1

2 = Kkorrigering langd L2

3 = korrigering langd L3

4 = Kkorrigering radie

ENMILJONTAL: Verktygskompensering ?

0 = ingen uppgift (korrigering av verktygslangd-forslitning)

1 = verktygskorrigering summakorrigering (SK)
Verktygskorrigeringsvarde adderas till bestaende SK

2 = verktygskorrigering installningskorrigering (EK) 9

EK (ny) = EK (gammal) + SK (gammal) korrigeringsvarde, SK (ny) =0
3 = verktygskorrigering installningskorrigering (EK) %
Verktygskorrigeringsvarde adderas till bestaende EK

4 = verktygskorrigering geometri

Tiomiljontal: Verktygskompensering 2

0 = ingen uppgift (korrigering i verktygsgeometri normal, inte inverterad)
1 = Kkorrigering inverterad

icon+
antal

S_PRNUM

Nummer pa faltet for matprobeparametrar (inte matprobenummer)
(default=1)

X0

S SETV

Borvarde

302

Matcykler

Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Parameter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
6 X S MA Mataxel (nummer pa axeln) (default=1)
Var- 1 = forsta axeln i planet (vid G18 Z)
den: 2 = andra axeln i planet (vid G18 X)
3 = tredje axeln i planet (vid G18 Y) ®
7 | DFA S FA Matvég
8 |TSA S _TSA Konfidensintervall
9 a S_STAl Startvinkel vid matning med omkastning
10 | Matningar |S_NMSP Antal matningar pa samma plats ? (default=1)
11 |T S_TNAME | Verktygsnamn ?
12 | DL S_DLNUM | Instéllnings- summakorrigering DL-nummer %)
13 | TZL S TZL Nollkorrigering >4
14 | DIF S_TDIF Mattdifferenskontroll 2- 4
15 | TUL S TUL Ovre toleransgréns (inkrementell till bérvarde) 4
16 | TLL S _TLL Nedre toleransgréns (inkrementell till borvarde) 4
17 | TMV S_TMV Korrigeringsomrade vid medelvardesberékning 2
18 |FW S K Viktningsfaktor for medelvardesberékning ?
19 |EVN S_EVNUM | Nummer erfarenhets-medelvardesminne -7
20 S_MCBIT |reserverat
21 _DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt
1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
22 _ AMODE Alternativmode
Var- ENTAL: Mattolerans ja/nej
den: 0 =nej
1=ja

alla defaultvarden = 0 eller markerat som default=x
Indikering beroende av det allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Korrigering i NV endast vid méatning utan omkastning mdjlig

vid verktygskompensering i det kanalspecifika MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK beakta bit0 och bit1

endast om funktionen "Installnings-summakorrigering" ar instélld i det allmanna MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .

Dessutom maste i det allmdnna MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK bit8=1 vara installt.

om NV "fin" i MDs inte &r installd, da korrigeras enligt NV "grov"

Erfarenhets-medelvardesberékning endast vid verktygskompensering mgjlig
Vardeomrade for erfarenhets-medelvardesminne:

1 till 20 nummer (n) for erfarenhetsvardesminnet, se kanalspecifika SD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 till 200000 nummer (n) for medelvardesminnet, se kanalspecifika SD 55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]
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Paramefter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

41.3

Métcykelparametrar CYCLE994

PROC CYCLE994 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1l, INT S PRNUM,REAL S SETV,INT S MA, REAL
S SZA,REAL S SZO,REAL S FA,REAL S TSA,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME,INT S DLNUM, REAL

S TZL,REAL S TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM,INT S MCBIT,INT
_DMODE, INT AMODE)

Tabell 4-3  Anropsparametrar CYCLE994 "
Nr Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
1 S_MVAR Métvariant
Var- ENTAL: Inre eller yttre matning (default = 1)
den: 1 = inre matning
2 = yttre matning
TIOTAL: reserverad
HUNDRATAL: Korrigeringsmal
0 = endast méatning (ingen korrigering av NV resp. ingen verktygskompensering)
1 = métning och faststallande och korrigering av NV (se S_KNUM) ¥
2 = métning och verktygskompensering (se S_KNUM1)
TUSENTAL: Runtkdrningsomrade
0 = inget runtkérningsomrade
1 = runtkdrningsomrade 1:a axeln i planet (vid G18 Z) Mataxel se s_MA.
2 = runtkérningsomréde 2:a axeln i planet (vid G18 X). Méataxel se s MA.
3 = runtkdrningsomrade 3:e axel i planet (vid G18 Y). Mataxel se S_Ma.
2 Urval S_KNUM Korrigering nollpunktsforflyttning (NV) eller bas NV eller basreferens 2
Var- ENTAL:
den: | TIOTAL:
0 = ingen korrigering
1 till max. 99 nummer fér nollpunktsforflyttningen eller
1 till max. 16 nummer for basforflyttningen
HUNDRATAL: reserverat
TUSENTAL: Korrigering NV eller bas eller basreferens
0 = korrigering instéllbar NV
1 = korrigering kanalspecifik bas NV
2 = korrigering basreferens
3 = korrigering global bas NV
9 = korrigering aktiv NV resp. vid G500 i sista aktiva kanalspecifika bas NV
TIOTUSENTAL: Korrigering grov eller fin i NV, bas NV eller basreferens
0 = korrigering fin
1 = korrigering grov
Matcykler
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Parameter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
3 Urval S_KNUM1 Korrigering i verktygskompensering 2> 4
Var- ENTAL:
den: | TIOTAL:
HUNDRATAL:
0 = ingen korrigering
1 till max. 999 D-nummer (skdrnummer) vid verktygskompensering
vid summa- och instélliningskorrigeringar se &ven S_ DLNUM
TUSENTAL: 0 eller entydiga D-nummer
TIOTUSENTAL: O eller entydiga D-nummer
1 till max. 32 000 nar entydiga D-nummer &r installda i MD
HUNDRATUSENTAL: Verktygskompensering ?
0 = ingen uppgift (korrigering verktygsgeometri)
1 = korrigering langd L1
2 = korrigering langd L2
3 = korrigering langd L3
4 = Korrigering radie
ENMILJONTAL: Verktygskompensering ?
0 = ingen uppgift (korrigering av verktygslangd-forslitning)
1 = verktygskorrigering summakorrigering (SK) ®
Verktygskorrigeringsvarde adderas till bestadende SK
2 = verktygskorrigering installningskorrigering (EK) 9
EK (ny) = EK (gammal) + SK (gammal) korrigeringsvarde, SK (ny) =0
3 = verktygskorrigering instéllningskorrigering (EK) %
Verktygskorrigeringsvarde adderas till bestaende EK
4 = verktygskorrigering geometri
TIOMILJONTAL: Verktygskompensering ?
0 = ingen uppgift (korrigering i verktygsgeometri normal, inte inverterad)
1 = korrigering inverterad
4 icon+ S_PRNUM Nummer pa faltet fér matprobeparametrar (inte matprobenummer)
antal (default=1)
5 X0 S_SETV Borvérde
6 X S MA Mataxelns nummer (default=1) )
Var- 1 = férsta axeln i planet (vid G18 Z)
den: 2 = andra axeln i planet (vid G18 X)
3 =tredje axeln i planet (vid G18 Y) ®
7 X1 S_SZA Runtkorningsbredd i mataxeln
8 Y1 S _Sz0 Runtkérningsbredd i runtkdrningsaxeln
9 DFA S _FA Matvag
10 |TSA S_TSA Konfidensintervall
11 Métningar | S _NMSP Antal matningar pa samma plats ? (default=1)
12 T S_TNAME Verktygsnamn 2
13 DL S_DLNUM Instalinings- summakorrigering DL-nummer ¥
14 TZL S TZL Nollkorrigering 24
15 |DIF S _TDIF Mattdifferenskontroll 24
16 TUL S _TUL Ovre toleransgréns (inkrementell till borvarde)
17 TLL S TLL Nedre toleransgrans (inkrementell till borvarde) 4
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Parameter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
18 ™V S_TMV Korrigeringsomrade vid medelvardesberékning 2
19 FW S K Viktningsfaktor for medelvardesberakning ?
20 EVN S_EVNUM | Nummer erfarenhetsvardesminne -7
21 S_MCBIT reserverat
22 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt
1= G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
23 __AMODE Alternativmode
Var- ENTAL: Mattolerans ja/nej
den: 0==nQ
1=ja

" alla defaultvarden = 0 eller markerat som default=x

2 Indikering beroende av det allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
3 Korrigering i NV endast vid matning utan omkastning méjlig

4 vid verktygskompensering beakta kanal-MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK

5 endast om funktionen "Installnings-summakorrigering" ar installd i det allménna MD 18108 $SMN_MM_NUM_SUMCORR .
Dessutom maste i det allmanna MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK bit8=1 vara installt.

8 om NV "fin" i MDs inte ar installd, da korrigeras enligt NV "grov"

7 Erfarenhets-medelvardesberakning endast vid verktygskompensering méjlig
Vardeomrade for erfarenhets-medelvardesminne:
1 till 20 nummer (n) for erfarenhetsvardesminnet, se kanalspecifika SD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 till 200000 nummer (n) for medelvardesminnet, se kanalspecifika SD 55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

8 om Y-axel finns pa maskinen

41.4

Métcykelparametrar 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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Parameter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Tabell 4-4  Anropsparametrar CYCLE976 "

Nr | Maskpara-
meter

Cykelpa-
rameter

Betydelse

S MVAR

Méatvariant (default=1000)

Var- ENTAL: Kalibrering vid yta, kalibreringskula eller i kalibreringsring 2

den: |0 =|angd vid yta med ként bérvarde

1 = radie i kalibreringsring med kand diameter (bérvarde) och kdnd medelpunkt.
2 = radie i kalibreringsring med kand diameter (bérvarde) och okand medelpunkt
3 = radie och l&ngd vid kalibreringskula

4 = radie vid kant med kant bérvarde. Beakta val av mataxel och matriktning. 3
5 = Radie mellan tva kanter med kant borvarde och kantavstand. Mataxel ska
véljas.

TIOTAL: reserverat

0=0

HUNDRATAL: reserverat

0=0

TUSENTAL: Val av métaxel och matriktning vid kalibreringen

0 = ingen uppgift (inget val av méataxel och matriktning nédvandigt)

1 = ange val av méataxel och méatriktning, se S MA, S MD (en métriktning i en ma-
taxel)

2 = ange val av métaxel, se S_MA (tva matriktningar i en mataxel

TIOTUSENTAL: Faststallande lagesavvikelse (fel matprobe) ?

0 = faststalla Iagesavvikelse for matproben ©
1 = inget faststéllande av lagesavvikelse

HUNDRATUSENTAL: Kalibrera axelparallellt eller under vinkel

0 = kalibrera axelparallellt i det aktiva WKS
1 = kalibrera under vinkel 7

ENMILJONTAL: Faststallande av verktygslangd vid kalibrering vid yta eller vid kula

0 = inget faststallande av verktygslangden

1 = faststallande av verktygslangden 4

2 = kalibrering av ansattningsaxeln vid kulan, faststallande av verktygslangden,
inmatning av verktygslangd-matdifferens i kalibreringsdata

2 icon+
antal

S_PRNUM

Nummer pa faltet fér matprobeparametrar (inte matprobenummer)
(default=1)

S_SETV

Borvarde

S_SETV0

Borvarde for langdreferensen vid anpassning kula

5 |X/Y/Z

S MA

Mataxel (nummer pa axeln) -9 (default=1)

Var- 1 = férsta axeln i planet (vid G17 X)
den: 2 = andra axeln i planet (vid G17 Y)
3 = tredje axeln i planet (vid G17 2)

Matriktning 2-©

Var- 0 = positiv
den: 1 = negativ

7 |DFA

S_FA

Métvag

8 |TSA

S_TSA

Konfidensintervall

9 |VMS

S_VMs

Variabel mathastighet vid kalibrering 2
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Parameter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr | Maskpara- |Cykelpa- | Betydelse

meter rameter
10 |a S_STAl Startvinkel 29
11 | Métningar |s NMSP | Antal matningar p4 samma plats ? (default=1)
12 | X0 S_SETV1 | Referenspunkt kant vid anpassning mellan tva kanter ¥
13 _DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: | o = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt

1= G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)

14 __AMODE Alternativmode

" alla defaultvarden = 0 eller markerat som default=x
2 Indikering beroende av det allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 Vid kalibreringen "Radie i kalibreringsring" maste diametern och medelpunkten for ringen vara kdnda (4 matriktningar).
Vid kalibreringen "Radie vid tva kanter" maste endast avstandet for kanterna i mataxelns riktning vara kant (2 méatriktningar).
Vid kalibreringen "Radie vid en kant" maste barvardet for ytan vara kant.

4 Matvariant endast kalibrering vid en yta (langd vid ytan) korrigerad verktygslangd resulterar ur S MD och S_MA.
® endast vid matvariant "Kalibreringsring, ... och k&nd medelpunkt" (S_MVAR=1xxx02).

® Mataxel endast vid métvariant S MVAR=0 eller =xx1x01 eller =xx2x01 eller =20000
Méatvariant: "Kalibrering vid en yta" - val méataxel och matriktning
eller vid "Kalibreringsring, ... och kdnd medelpunkt" — val av en axelriktning och val av mataxel och matriktning
eller vid "Kalibreringsring, ... och kand medelpunkt" - val av tva axelriktningar och val av mataxel
eller "Faststéllande av matprobeldngden" - s MA=3 - tredje axeln i planet (vid G17 Z)
7 Matvariant endast kalibrering i kalibreringsringen eller vid kalibreringskulan
Vid "Kalibrering vid kalibreringskulan" kors vid matningen under vinkel runt kulan vid ekvatorn.

8  Vid kalibreringen "Radie i kalibreringsring" med okand medelpunkt fyra matriktningar i planet (vid G17 +-X +-Y).
Vid kalibreringen "Langd vid yta" i minusriktningen for verktygsaxeln (vid G17 -Z).

41.5 Métcykelparametrar 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)
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Parameter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Tabell 4-5  Anropsparametrar CYCLE978 "
Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
1 S_MVAR Matvariant
Var- ENTAL: Konturelement
den: 0 = méta yta
TIOTAL: reserverat
HUNDRATAL: Korrigeringsmal
0 = endast méatning (ingen korrigering av NV resp. ingen verktygskompensering)
1 = méatning, faststéllande och korrigering av NV (se s_KNUM)
2 = métning och verktygskompensering (se S_KNUM1)
TUSENTAL: reserverat
TIOTUSENTAL: Matning med/utan spindelomkastning eller upprikta matprobe
i kopplingsriktning
0 = matning utan spindelomkastning, upprikta utan matprobe
1 = métning med spindelomkastning
2 = upprikta matprobe i kopplingsriktning
2 Urval S_KNUM Korrigering nollpunktsforflyttning (NV) eller bas NV eller basreferens 2
Var- ENTAL:
den: | TIOTAL:
0 = ingen korrigering
1 till max. 99 nummer fér nollpunktsforflyttningen eller
1 till max. 16 nummer fér basforflyttningen
HUNDRATAL: reserverat
TUSENTAL: Korrigering NV eller bas eller basreferens
0 = korrigering instéllbar NV
1 = korrigering kanalspecifik bas NV
2 = korrigering basreferens
3 = korrigering global bas NV
9 = korrigering aktiv NV resp. vid G500 i sista aktiva kanalspecifika bas NV
TIOTUSENTAL: Korrigering grov eller fin i NV, bas NV eller basreferens
0 = korrigering fin ©
1 = korrigering grov
Matcykler
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Paramefter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
3 Urval S_KNUM1 Korrigering i verktygskompensering ?
Var- ENTAL:
den: | TIOTAL:
HUNDRATAL:
0 = ingen korrigering
1 till max. 999 D-nummer (skdrnummer) vid verktygskompensering,
vid summa- och instélliningskorrigeringar se &ven S_ DLNUM
TUSENTAL: O eller entydiga D-nummer
TIOTUSENTAL: 0O eller entydiga D-nummer
1 till max. 32000, nar entydiga D-nummer ar instéllda i MDs
HUNDRATUSENTAL: Verktygskompensering ?
0 = ingen uppgift (korrigering i verktygsgeometri)
1 = korrigering langd L1
2 = korrigering langd L2
3 = korrigering langd L3
4 = Kkorrigering radie
ENMILJONTAL: Verktygskompensering 2
0 = ingen uppgift (korrigering av verktygsradie-forslitning)
1 = verktygskompensering summakorrigering (SK) ®
Verktygskompenseringsvarde adderas till bestaende SK
2 = verktygskompensering installningskorrigering (EK) ¥
EK (ny) = EK (gammal) + SK (gammal) korrigeringsvarde, SK (ny) =0
3 = verktygskompensering installningskorrigering (EK) ®
Verktygskompenseringsvarde adderas till bestdende EK
4 = verktygskompensering geometri
TIOMILJONTAL: Verktygskompensering ?
0 = ingen uppgift (korrigering i verktygsgeometri normal, inte inverterad)
1 = korrigering inverterad
4 icon+ antal | S PRNUM Nummer pa faltet for matprobeparametrar (inte matprobenummer)
(vardeomrade 1 till 40)
5 X0 S_SETV Borvérde
6 DFA S _FA Matvag
7 TSA S TSA Konfidensintervall
8 X S _MA Nummer for mataxeln ” (védrdeomrade 1 till 3)
Var- 1 = férsta axeln i planet (vid G17 X)
den: 2 = andra axeln i planet (vid G17 Y)
3 = tredje axeln i planet (vid G17 Z) Matning i verktygsriktning
9 S _MD Matriktning fér mataxeln
Var- 1 = positiv métriktning
den: 2 = negativ matriktning
10 | Matningar S_NMSP Antal matningar pa samma plats 2 (vardeomrade 1 till 9)
11 | TR S_TNAME Verktygsnamn 3
12 |DL S_DLNUM Instéllnings- summakorrigering DL-nummer ®
13 | TZL S TZL Nollkorrigering 23
14 | DIF S TDIF Mattdifferenskontroll 2%
15 | TUL S_TUL Ovre toleransgréns (inkrementell till bérvarde)
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Parameter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
16 | TLL S TLL Nedre toleransgrans (inkrementell till borvarde) 3
17 | TMV S _TMV Korrigeringsomrade vid medelvardesberékning ?
18 |FW S K Viktningsfaktor for medelvardesberakning 2
19 |EVN S _EVNUM | Datablock erfarenhetsvérdesminne -9
20 S _MCBIT reserverat
21 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop férblir aktivt
1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
22 _AMODE Alternativmode
Var- ENTAL: Méattolerans ja/nej
den: 0 = nej
1=ja

alla defaultvarden = 0 eller markerat som vardeomrade a till b
Indikering beroende av det allmédnna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

endast vid korrigering i verktyg, annars parameter =
endast vid korrigering i verktyg och mattolerans, annars parameter = 0

endast om funktionen "Instalinings-summakorrigering" ar instélld i det allmanna MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Dessutom maste i det allmédnna MD 18080 $SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK bit8=1 vara installt.

om NV "fin" i MDs inte ar installd, da korrigeras enligt NV "grov"

Korrigering i verktygsgeometri:

- vid métning i planet (s_MA=1 eller S_MA=2) korrigering i verktygsradie

- vid métning i verktygsriktning (s_Ma=3) korrigering i verktygslangd L1

Erfarenhets-medelvardesberékning vid verktygskompensering och korrigering i NV mdgjlig

Vardeomrade fér erfarenhets-medelvardesminne:

1 ill 20 nummer (n) for erfarenhetsvardesminnet, se kanalspecifika SD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 till 200000 nummer (n) for medelvardesminnet, se kanalspecifika SD 55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Vid matning med spindelomkastning maste radien/diametern for matproben bara exakt bestdmd. Detta bor géras med en
kalibreringsvariant till CYCLE976 radie vid ring eller vid kant eller vid kula. Annars blir matreultatet forfalskat.

4.1.6 Matcykelparametrar CYCLE998

PROC CYCLE998 (INT S MVAR, INT S KNUM,INT S RA,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S STAl,REAL
S _INCA,REAL S FA,REAL S TSA,INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL
S SETV2,REAL S SETV3,INT S NMSP,INT S EVNUM, INT DMODE,INT AMODE)
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

Tabell 4-6

Anropsparametrar CYCLE998 "

Nr

Maskpara-
meter

Cykelpa-
rameter

Betydelse

S MVAR

Méatvariant (default=5)

Var-
den:

ENTAL: Konturelement

5 = méta kant (en vinkel)
6 = mata plan (tva vinklar)

TIOTAL: reserverat
HUNDRATAL: Korrigeringsmal

0 = endast méatning och ingen korrigering av NV
1 = matning och faststéllande och korrigering av NV (se s_KNUM)

TUSENTAL: Skyddszon

0 = inget beaktande av skyddszon
1 = beaktande av en skyddszon

TIOTUSENTAL: Matning med spindelomkastning (differensméatning)

0 = matning utan spindelomkastning
1 = matning med spindelomkastning

HUNDRATUSENTAL: Matning under vinkel eller axelparallellt

0 = matning under vinkel
1 = méatning axelparallell

Urval

S_KNUM

Korriger

ing nollpunktsforflyttning (NV) eller bas NV eller basreferens 2

Var-
den:

ENTAL:
TIOTAL:

0 = ingen korrigering
1 till max. 99 nummer for nollpunktsférflyttningen eller
1 till max. 16 nummer fér basforflyttningen

HUNDRATAL: reserverat
TUSENTAL: Korrigering NV eller bas eller basreferens

0 = korrigering instéllbar NV

1 = korrigering kanalspecifik bas NV

2 = korrigering basreferens

9 = korrigering aktiv NV resp. vid G500 i sista aktiva kanalspecifika bas NV

TIOTUSENTAL: Korrigering grov eller fin i NV eller bas NV eller basreferens ¥
0 = korrigering fin
1 = Kkorrigering grov

AB,C

S RA

Korriger

ingsmal koordinatvridning eller roterande axel

Var-
den:

0 = korrigeringsmal koordinatvridning runt axeln som resulterar ur parametern

S MA Y

>0 = korrigeringsmal roterande axel. Nummer fér kanal-axelnummer for roterande
axeln (foretradesvis rundmatningsbord). Vinkelkorrigeringen gors i den translato-
riska andelen i NV fér den roterande axeln.

icon+
antal

S_PRNUM

Nummer pa faltet fér matprobeparametrar
(default=1)

DX /DY /DzZ

S_SETV

V&g (inkrementell) frén startpositionen till matpunkten P1 p& méataxeln (S_Ma) 9

a

S_STAl

Vinkelborvarde vid "Upprikta kant" resp. vid "Upprikta plan” runt forsta axeln i planet (vid
G17 X) 9
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr | Maskpara- | Cykelpa- | Betydelse
meter rameter
7 |B S_INCA Vinkelborvarde vid "Upprikta plan” runt andra axeln i planet (vid G17 Y) 9
8 |DFA S _FA Matvag
9 |[TSA S _TSA Konfidensintervall
Overvakning av vinkeldifferensen till vinkelbdrvardet [grad] ©
10 | X/Y/Z S _MA Méataxel, forflyttningsaxel ? (default=201)
Vér- ENTAL: Nummer fér méataxeln
den: 1 = forsta axeln i planet (vid G17 X)
2 = andra axeln i planet (vid G17Y)
3 = tredje axeln i planet (vid G17 2)
TIOTAL: reserverat
HUNDRATAL: Nummer for forflyttningsaxel
1 = férsta axeln i planet (vid G17 X)
2 = andra axeln i planet (vid G17Y)
3 = tredje axeln i planet (vid G17 2)
1 |+ S _MD Métriktning for méataxeln ®
Var- 0 = matriktning faststalls ur bérvardet och arpositionen for mataxeln (kompatibilitet)
den: 1 = positiv matriktning
2 = negativ matriktning
12 | L2 S ID Vid matvariant "Upprikta kant":
Avstand (inkrementellt) mellan matpunkterna P1 och P2 i forflyttningsaxeln (varde >0)
Vid matvariant "Upprikta plan" géller de i det fljande uppférda parametrarna.
13 | L2 S_SETVO | Avstand mellan matpunkterna P1 och P2 i den 1:a axeln i planet "0
14 S_SETV1 |Avstand mellan métpunkterna P1 och P2 i den 2:a axeln i planet ' 12
15 | L3x S _SETV2 | Avstand mellan matpunkterna P1 och P3 i den 1:a axeln i planet '
16 | L3y S_SETV3 | Avstand mellan matpunkterna P1 och P3 i den 2:a axeln i planet "9
17 | Méatningar S_NMSP | Antal matningar pa samma plats 2 (default=1)
18 S_EVNUM | Datablock erfarenhetsvardesminne 2: 13
19 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt
1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
20 _AMODE Reserverat (alternativmode)

" alla defaultvarden = 0 eller markerat som default=x
2 Indikering beroende av det allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 NV "fin" endast, om korrigeringsmal roterande axel och MD 52207 $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB[n] bit6=1.
Om NV i MDs inte ar installd, da korrigeras enligt NV "grov".

4 Exempel for korrigering i koordinatvridning: s MA=102 Mataxel Y forflyttningsaxel X ger koordinatvridning runt Z (vid G17)
® Varde endast relevant vid skyddszon "ja" (S_MvAR TUSENTAL-plats = 1)
® Vid positionering av matpunkt P1 till matpunkt P2 i férflyttningsaxeln adderas vinklarna i parametrarna S_sTal och

S _TSA .

" Nummer for mataxeln maste vara skilt fran nummer for forflyttningsaxeln (t. ex. 101 inte tillatet)
8 Matriktning endast "Upprikta kant" och "Méatning axelparallell" (S MVAR=10x105)
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

9 Vinkelomrédde S_sTA1l +45 grader vid "Upprikta kant"
Vinkelomrédde s_sTA1 O till +60 grader och s _INCA +30 grader vid "Upprikta plan"

9 Vid matvariant "Upprikta plan" och "Upprikta kant"

™ Vid matvariant "Méata plan" och "Matning axelparallell"

2 inte for matcykelversion SW04.04.

9 Erfarenhetsvardesberékning vid korrigering i NV; vardeomrade for erfarenhets- medelvardesminne:
1 till 20 nummer (n) for erfarenhetsvardesminnet se kanalspecifiktSD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

41.7

Méatcykelparametrar CYCLE977

PROC CYCLE977 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1l, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S SETV0, REAL
S SETV1,REAL S FA,REAL S TSA,REAL S STAl,REAL S ID,REAL S SZA,REAL S SZO,INT S MA,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)

Tabell 4-7  Anropsparametrar CYCLE977 "

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
1 S_MVAR Matvariant
Var- ENTAL: Konturelement (vardeomrade 1 till 6)
den: | 1 = mata hal
2 = méata tapp (axel)
3 = méta spar
4 = méta list
5 = mata fyrkant, inre
6 = mata fyrkant, yttre
TIOTAL: reserverat
HUNDRATAL: Korrigeringsmal
0 = endast métning (ingen korrigering av NV resp. ingen verktygskompensering)
1 = métning och faststéllande och korrigering av NV (se S_KNUM)
2 = métning och verktygskompensering (se S_KNUM1)
TUSENTAL: Skyddszon
0 = inget beaktande av skyddszon
1 = beaktande av en skyddszon
TIOTUSENTAL: Matning med/utan spindelomkastning (differensmatning) eller
upprikta matprobe i kopplingsriktning
0 = matning utan spindelomkastning, inte upprikta méatprobe
1 = matning med spindelomkastning
2 = upprikta méatprobe i kopplingsriktning
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr

Maskpara-
meter

Cykelpara-
meter

Betydelse

Urval

S_KNUM

Korrigering nollpunktsforflyttning (NV) eller bas NV eller basreferens 2

Var- ENTAL:

den: | TIOTAL:

0 = ingen korrigering
1 till max. 99 nummer for nollpunktsforflyttningen eller
1 till max. 16 nummer for basforflyttningen

HUNDRATAL: reserverat

TUSENTAL: Korrigering NV eller bas eller basreferens

0 = korrigering instéllbar NV

1 = korrigering kanalspecifik bas NV

2 = Kkorrigering basreferens

3 = korrigering global bas NV

9 = korrigering aktiv NV resp. vid G500 i sista aktiva kanalspecifika bas NV

TIOTUSENTAL: Korrigering grov eller fin i NV, bas NV eller basreferens
0 = korrigering fin ©
1 = Kkorrigering grov

Urval

S_KNUML

Korrigering i verktygskompensering ?

Var- ENTAL:

den: | T|OTAL:

HUNDRATAL:
0 = ingen korrigering

och instéllningskorrigeringar se &ven S_DLNUM

1 till max. 999 D-nummer (skdrnummer) vid verktygskompensering; vid summa-

TUSENTAL: 0 eller entydiga D-nummer

TIOTUSENTAL: O eller entydiga D-nummer
1 till max. 32000, nar entydiga D-nummer ar installda i MDs

HUNDRATUSENTAL: Verktygskompensering 2
0 = ingen uppgift (korrigering verktygsradie)

1 = korrigering langd L1

2 = korrigering langd L2

3 = korrigering langd L3

4 = korrigering radie

ENMILJONTAL: Verktygskompensering ?

0 = ingen uppgift (korrigering av verktygsradie-forslitning)

1 = verktygskompensering summakorrigering (SK) ®
Verktygskompenseringsvarde adderas till bestdende SK

2 = verktygskompensering instéllningskorrigering (EK) 9

EK (ny) = EK (gammal) + SK (gammal) korrigeringsvarde, SK (ny) =0
3 = verktygskompensering installningskorrigering (EK) 9
Verktygskompenseringsvarde adderas till bestdende EK

4 = verktygskompensering geometri

TIOMILJONTAL: Verktygskompensering ?

0 = ingen uppgift (korrigering i verktygsgeometri normal, inte inverterad)
1 = korrigering inverterad

icon+
antal

S_PRNUM

Nummer pa faltet for matprobeparametrar (inte matprobenummer)
(vardeomrade 1 till 40)

X0

S SETV

Borvarde
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
6 | X0 S_SETVO | Bérvérde vid fyrkant forsta axeln i planet (X vid G17)
7 |YO S_SETV1 |Bérvarde vid fyrkant andra axeln i planet (Y vid G17)
8 |DFA S _FA Matvag
9 |TSA S_TSA Konfidensintervall
10 (a0 S STAl Startvinkel
11 | DZ S_1ID Inkrementellt belopp
1. Inkrementell anséttning for den 3:e axeln i planet (Z vid G17)
Ansaéttningsriktning vid fértecken fr&n s_1D. Vid yttre matning av tapp, list och fyrkant
definieras nersankningen till mathéjd med s_ID .
2. Beaktande av en skyddszon
Vid inre matning av hal, spar och fyrkant och en skyddszon definieras hdjden for
overkérningen med S_ID .
12 | X1 S _SZA Diameter eller langd (bredd) for skyddszonen ”
13 | Y1 S _Sz0 Mata vid fyrkant: Bredd pa skyddszonen foér den 2:a axeln i planet
14 | X S MA Nummer for mataxeln 7 (endast vid matning av spar eller list)
Var- 1 = férsta axeln i planet (vid G17 X)
den: 2 = andra axeln i planet (vid G17Y)
15 | Matningar | S NMSP Antal matningar pa samma plats ? (vardeomrade 1 till 9)
16 | TR S_TNAME | Verktygsnamn ?
17 | DL S_DLNUM | Instélinings- summakorrigering DL-nummer
18 |TZL S TZL Nollkorrigering 24
19 |DIF S TDIF Mattdifferenskontroll 24
20 | TUL S _TUL Ovre toleransgréns (inkrementell till bérvarde) 4
21 |TLL S TLL Nedre toleransgrans (inkrementell till borvarde)
22 | TMV S_TMV Korrigeringsomrade vid medelvardesberakning ?
23 |FW S K Viktningsfaktor for medelvardesberakning ?
24 S _EVNUM | Datablock erfarenhets-medelvardesminne 2-#
25 S_MCBIT |reserverat
26 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt
1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
27 _AMODE Alternativmode
Var- ENTAL: Mattolerans ja/nej
den: 0 = nej
1=ja

alla defaultvarden = 0 eller markerat som vardeomrade a till b
Indikering beroende av det allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

endast vid korrigering i verktyg, annars parameter =

endast vid korrigering i verktyg och mattolerans, annars parameter = 0

endast om funktionen "Installnings-summakorrigering" ar installd i det allmanna MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Dessutom maste i det allménna MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK bit8=1 vara installt.
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

6 om NV "fin" i MDs inte ar installd, da korrigeras enligt NV "grov"

7 Diameter resp. bredd for skyddszonen inom hal eller spar.
Diameter resp. bredd fér skyddszonen utanfor tapp eller list

8 Erfarenhets-medelvardesberakning vid verktygskompensering mojlig
Vardeomrade for erfarenhets-medelvardesminne:
1 till 20 nummer (n) for erfarenhetsvardesminnet, se kanalspecifika SD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 till 200000 nummer (n) for medelvardesminnet, se kanalspecifika SD 55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

41.8

Matcykelparametrar 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 STAl,REAL S INCA,REAL S ID,REAL S FA,REAL S TSA,INT S NMSP,INT S MCBIT, INT
_DMODE, INT _AMODE)

Tabell 4-8  Anropsparametrar CYCLE961 "

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
1 S MVAR Métvariant (default = 6)

Var- ENTAL: Konturelement

den: 5 = instalining ratvinkliga innerhdrn, bérvardesuppgift vinkel och avstand A1 till A3
6 = installning ratvinkliga ytterhorn, bérvardesuppgift vinkel och avstand A1 till A3
7 = installning innerhdrn, uppgift vinkel och avstand A1 till A4
8 = installning ytterhdrn, uppgift vinkel och avstand A1 till A4
TIOTAL: Borvardesuppgift som avstand eller via fyra punkter
0 = borvardesuppgift som avstand (polar)
1 = bérvardesuppgift via fyra punkter (matpunkter P1 till P4)
HUNDRATAL: Korrigeringsmal
0 = endast matning (ingen korrigering av NV resp. ingen verktygskompensering)
1 = métning och faststéllande och korrigering av NV, se S KNUM
TUSENTAL: Skyddszon
0 = inget beaktande av skyddszon (hinder)
1 = beaktande av en skyddszon (hinder), se S_ID
TIOTUSENTAL: Lage for hornet i WKS
0 = lage for hornet bestdms via parametrar s_STA1 (kompatibilitet)
1 =1lage 1 for hérnet i positionerade startpunkten for matningen ©
2 = |age 2 for hornet, avstand i den 1:a axeln i planet (vid G17 X) ar negativa (se
S_SETVO0, S_SETV1)
3 =lage 3 for hornet, avstanden i den 1:a och 2:a axel i planet (vid G17 XY) ar
negativa (se S_SETVO till S_SETV3)
4 = |lage 4 for hornet, avstanden i den 2:a axeln i planet (vid G17 Y) &r negativa
(se s_SETV2, S _SETV3)
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Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
2 Urval S_KNUM Korrigering nollpunktsforflyttning (NV) eller bas NV eller basreferens 2
Var- ENTAL:
den: | TIOTAL:
0 = ingen korrigering
1 till max. 99 nummer fér nollpunktsférflyttningen eller
1 till max. 16 nummer for basférflyttningen
HUNDRATAL: reserverat
TUSENTAL: Korrigering NV eller bas eller basreferens
0 = korrigering instéllbar NV
1 = korrigering kanalspecifik bas NV
2 = korrigering basreferens
9 = korrigering aktiv NV resp. vid G500 sista aktiva kanalspecifika bas NV
TIOTUSENTAL: Korrigering grov eller fin i NV, bas NV eller basreferens
0 = korrigering fin
1 = Kkorrigering grov
3 |icon+ S_PRNUM | Nummer pa féltet fér matprobeparametrar (inte matprobenummer)
antal (vardeomrade 1 till 40)
4 | L1/X1 S_SETVO | Avstédnd L1 mellan polen och méatpunkten P1 i riktningen fér den 1:a axeln i planet (vid
G17 X) ¥
(Ar avstand L1=0, beraknas automatiskt L1 = M_SETV1/2) eller
startpunkt P1x for den 1:a axeln i planet (vid G17 X) 4
5 |L2/Y1 S_SETV1 | Avstand L2 mellan polen och méatpunkt P2 i riktningen fér den 1:a axeln i planet ¥
eller startpunkt P1y for den 2:a axeln i planet (vid G17 Y) 4
6 L3/X2 S _SETV2 | Avstand L3 mellan polen och méatpunkten P3 i riktningen foér den 2:a axeln i planet ¥
(Ar avstand L3=0, beréknas vid ett ej ratvinkligt hérn automatiskt L3 = M_SETV3 / 2)
eller startpunkt P2x fér den 1:a axeln i planet 4
7 | L4/Y2 S_SETV3 | Avstand L4 mellan polen och méatpunkt P3 i riktningen for den 2:a axeln i planet vid ej
ratvinkligt hérn
eller startpunkt P2y fér den 2:a axeln i planet 4
8 | XP/X3 S_SETvV4 | L&ge for polen i den 1:a axeln i planet 3
eller startpunkt P3x fér den 1:a axeln i planet 4
9 | XP/Y3 S_SETV5 | L&ge for polen i den 2:a axeln i planet ¥
eller startpunkt P3y for den 2:a axeln i planet 4
10 | X4 S_SETV6 | Startpunkt P4x fér den 1:a axeln i planet ¥
11 | Y4 S_SETV7 | Startpunkt P4y foér den 2:a axeln i planet ¥
12 | X0 S_SETV8 | Bdrvéarde for det uppmétta hérnet i den 1:a axeln i planet vid korrigeringen i NV
13 | YO S_SETVY9 | Boérvarde for det uppmatta hdrnet i den 2:a axeln i planet vid korrigeringen i NV
14 | a0 S_STAl Startvinkel fran positiv riktning fér den 1:a axeln i planet till referenskanten pa arbetsstycket
i MKS (+-270 grader)
15 | a1 S_INCA Vinkel mellan referenskanter pa arbetsstycket vid matningen av ett ej ratvinkligt hérn 7
16 |DZ S ID Ansattningsbelopp pa mathéjd vid varje matpunkt vid aktivt skyddsomrade (se S_MVAR).
17 |DFA S_FA Matvag
18 | TSA S_TSA Konfidensintervall
Overvakning av vinkeldifferensen till vinkelbdrvardet [grader]
19 | Métningar | S _NMSP Antal matningar pa samma plats ? (vardeomrade 1 till 9) 2
20 S _MCBIT |reserverat
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Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
21 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt
1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
22 _AMODE Alternativmode

" alla defaultvarden = 0 eller markerat som vardeomrade a till b
2 Indikering beroende av det allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 Uppgift for matpunkterna i polarkoordinater under beaktande av startvinkeln S_STA1 vid matpunkt 3 eller 4 for
stegkopplingsvinkeln S_INCA.

4 Uppgift for matpunkterna i det ratvinkliga koordinatsystemet (uppgift éver 4 punkter)

5 om NV "fin" i MDs inte ar instélld, da korrigeras enligt NV "grov"

® Véardeomrade vinkel s_ INCA: -180 till +180 grader

7 Startvinkel S_STA1, vardeomrade: ratvinkligt hérn: +- 90 grader, valfritt horn:  +- 45 grader

4.1.9 Matcykelparametrar CYCLE979

PROC CYCLE979 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S _KNUMIL,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)
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Tabell 4-9  Anropsparametrar CYCLE979 ©
Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
1 S_MVAR Matvariant
Var- ENTAL: Konturelement
den: | 1 = mata hal
2 = mata tapp (axel)
TIOTAL: reserverat
HUNDRATAL: Korrigeringsmal
0 = endast matning (ingen korrigering av NV resp. ingen verktygskompensering)
1 = métning och faststéllande och korrigering av NV (se s_KNUM)
2 = métning och verktygskompensering (se S_KNUM1)
TUSENTAL: Antal matpunkter
0 = 3 matpunkter
1 = 4 matpunkter
TIOTUSENTAL: Matning med/utan spindelomkastning (differensmatning) eller
upprikta méatprobe i kopplingsriktning
0 = matning utan spindelomkastning, upprikta utan matprobe
1 = métning med spindelomkastning
2 = upprikta matprobe i kopplingsriktning
2 [ Urval S_KNUM Korrigering nollpunktsforflyttning (NV) eller bas NV eller basreferens 2
Var- ENTAL:
den: | TIOTAL: 0 = ingen korrigering
1 till max. 99 nummer fér nollpunktsférflyttningen eller
1 till max. 16 nummer for basforflyttningen
HUNDRATAL: reserverat
TUSENTAL: Korrigering NV eller bas eller basreferens
0 = korrigering instéallbar NV
1 = korrigering kanalspecifik bas NV
2 = korrigering basreferens
3 = korrigering global bas NV
9 = korrigering aktiv NV resp. vid G500 i sista aktiva kanalspecifika bas NV
TIOTUSENTAL: Korrigering grov eller fin i NV, bas NV eller basreferens
0 = korrigering fin ©
1 = Korrigering grov
Matcykler
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Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
3 Urval S_KNUM1 | Korrigering i verktygskompensering ?
Var- ENTAL:
den: | TIOTAL:
HUNDRATAL:
0 = ingen korrigering
1 till max. 999 D-nummer (sk&rnummer) vid verktygskompensering; vid summa-
och instéllningskorrigeringar se dven S_DLNUM
TUSENTAL: 0 eller entydiga D-nummer
TIOTUSENTAL: 0 eller entydiga D-nummer
1 till max. 32000 nar entydiga D-nummer ar installda i MDs
HUNDRATUSENTAL: Verktygskompensering 2
0 = ingen uppgift (korrigering i verktygsradie)
1 = korrigering langd L1
2 = korrigering langd L2
3 = korrigering langd L3
4 = korrigering radie
ENMILJONTAL: Verktygskompensering ?
0 = ingen uppgift (korrigering av verktygsradie-forslitning)
1 = verktygskompensering summakorrigering (SK) ®
Verktygskompenseringsvarde adderas till bestdende SK
2 = verktygskompensering instéllningskorrigering (EK) ®
EK (ny) = EK (gammal) + SK (gammal) korrigeringsvarde, SK (ny) = 0
3 = verktygskompensering installningskorrigering (EK) ®
Verktygskompenseringsvarde adderas till bestadende EK
4 = verktygskompensering geometri
TIOMILJONTAL: Verktygskompensering ?
0 = ingen uppgift (korrigering i verktygsgeometri normal, inte inverterad)
1 = korrigering inverterad
4 |icon+ S_PRNUM | Nummer pa faltet for méatprobeparametrar (inte matprobenummer)
antal (vardeomrade 1 till 40)
5 | X0 S_SETV Borvarde
6 |DFA S_FA Matvag
7 |TSA S TSA Konfidensintervall
8 | X0 S _CPA Medelpunkt fér den 1:a axeln i planet (vid G17 X)
9 |YO S_CPO Medelpunkt for den 2:a axeln i planet (vid G17 Y)
10 |alfa0 S_STAl Startvinkel ?
11 |alfa1 S_INCA Stegkopplingsvinkel ®
12 | Matningar |S_NMSP Antal matningar pa samma plats " (vardeomrade 1 till 9)
13 | T S_TNAME | Verktygsnamn 2
14 | DL S_DLNUM | Instélinings- summakorrigering DL-nummer "4
15 | TZL S TZL Nollkorrigering "2
16 | DIF S_TDIF Mattdifferenskontroll -2
17 | TUL S_TUL Ovre toleransgrans (inkrementell till bérvarde) 2
18 | TLL S _TLL Nedre toleransgrans (inkrementell till borvarde) 2
19 | TMV S _TMV Korrigeringsomrade vid medelvardesberakning
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Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
20 |FW S K Viktningsfaktor for medelvardesberékning
21 S EVNUM | Datablock erfarenhetsvérdesminne "9
22 S_MCBIT |reserverat
23 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt
1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
24 __AMODE Alternativmode

Var- ENTAL: Mattolerans ja/nej
den: 0= nej
1=ja

Alla defaultvarden = 0 eller markerat som vardeomrade a till b.

Indikering beroende av det allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
endast vid korrigering i verktyg, annars parameter = ""

endast vid korrigering i verktyg och mattolerans, annars parameter = 0

endast om funktionen "Installnings-summakorrigering" ar installd i det allmanna MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
om NV "fin" i MDs inte &r instélld, da korrigeras enligt NV "grov"

Erfarenhets-medelvardesberékning endast vid verktygskompensering mgjlig

Vardeomrade for erfarenhets-medelvardesminne:

1 till 20 nummer (n) for erfarenhetsvardesminnet, se kanalspecifika SD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 till 200000 nummer (n) for medelvardesminnet, se kanalspecifika SD 55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]
Vardeomrade startvinkel -360 till +360 grader

Vardeomrade stegkopplingsvinkel >0 till <90 grader vid 4 matpunkter resp. >0 till <120 grader vid 3 matpunkter.

4110 Matcykelparametrar CYCLE997

PROC CYCLE997 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL

S STA1l,REAL S INCA,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL S SETVZ,REAL S SETV3,REAL S SETV4,REAL
S _SETV5,REAL S SETV6,REAL S SETV7,REAL S SETV8,REAL S TNVL,INT S NMSP,INT S MCBIT, INT
_DMODE, INT AMODE)
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Tabell 4-10  Anropsparametrar CYCLE997 -2

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
1 S_MVAR Métvariant (default = 9)
Var- ENTAL: Konturelement
den: |9 =mata kula
TIOTAL: Upprepad méatning
0 = utan upprepad matning
1 = med upprepad méatning
HUNDRATAL: Korrigeringsmal
0 = endast matning (ingen korrigering av NV)
1 = métning och faststéllande och korrigering av NV (se S_KNUM)
TUSENTAL: Matstrategi
0 = Axelparallell matning, utan startvinkel, uppriktning av matprobe enligt
SD55740, bit 1
1 = Omkretsmatning, med startvinkel, uppriktning av matprobe enligt SD55740,
bit 1
2 = Omkretsmatning, med startvinkel, upprikining av matprobe i kopplingsriktning
3 = Axelparallell matning, med startvinkel, uppriktning av matprobe enligt
SD55740, bit 1
4 = Axelparallell matning, med startvinkel, uppriktning av matprobe i kopplingsrikt-
ning
TIOTUSENTAL: Antal kulor som ska méatas
0 = méta en kula
1 = maéta tre kulor
HUNDRATUSENTAL: Antal matpunkter, endast vid matning under vinkel (beakta
matstrategi: TUSENTAL-plats > 0)
0 = tre matpunkter vid matning under vinkel (cirkla runt kulan)
1 = fyra matpunkter vid matning under vinkel (cirkla runt kulan)
ENMILJONTAL: Bestdmning av bérdiametern for kulan
0 = ingen bestdmning av bordiametern for kulan
1 = bestdmning av bdérdiametern for kulan
Matcykler
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Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
2 Urval S_KNUM Korrigering i nollpunktsforflyttning (NV) eller bas eller basreferens
Var- ENTAL:
den: | TIOTAL:
0 = ingen korrigering
1 till max. 99 nummer f6r nollpunktsforflyttningen eller
1 till max. 16 nummer for basforflyttningen
HUNDRATAL: reserverat
TUSENTAL: Korrigering i NV eller bas NV eller basreferens
0 = korrigering i installbar NV
1 = korrigering i kanalspecifik bas NV
2 = korrigering i basreferens
3 = korrigering i global bas NV 7
9 = korrigering i aktiv NV resp. vid G500 i sista aktiva kanalspecifika bas NV
TIOTUSENTAL: Korrigering i NV eller bas NV eller basreferens grov eller fin
0 = korrigering fin ©
1 = Korrigering grov
3 |icon+ S_PRNUM | Nummer pa féltet fér matprobeparametrar (inte matprobenummer)
antal (vardeomrade 1 till 40)
4 S _SETV Diameter for kul(an)(orna) 4
5 |DFA S _FA Matvag
6 |TSA S_TSA Konfidensintervall
7 |alfa0 S _STAL Startvinkel vid métning under vinkel
8 |alfa1 S_INCA Stegkopplingsvinkel vid matning under vinkel
9 (X1 S_SETVO | Bérposition for den 1:a kulan i den 1:a axeln i planet (vid G17 X) vid métning 3 kulor
10 |1 S_SETV1 Borposition for den 1:a kulan i den 2:a axeln i planet (vid G17 Y) vid méatning 3 kulor
1 |21 S_SETV2 Borposition for den 1:a kulan i den 3:e axeln i planet (vid G17 Z) vid métning 3 kulor
12 | X2 S_SETV3 Borposition for den 2:a kulan i den 1:a axeln i planet vid métning 3 kulor
13 | Y2 S_SETV4 Borposition for den 2:a kulan i den 2:a axeln i planet vid matning 3 kulor
14 | Z2 S _SETV5 Borposition for den 2:a kulan i den 3:e axeln i planet vid matning 3 kulor
15 | X3 S _SETV6 | Borposition fér den 3:e kulan i den 1:a axeln i planet vid métning 3 kulor
16 | Y3 S_SETV7 Borposition for den 3:e kulan i den 2:a axeln i planet vid métning 3 kulor
17 | Z3 S _SETV8 | Bdrposition for den 3:e kulan i den 3:e axeln i planet vid métning 3 kulor
18 |TVL S_TNVL Gransvarde for triangelns distorsion (summan av avvikelserna) vid matning 3 kulor
19 | Matningar |S NMSP Antal matningar pa samma plats 2 (vardeomrade 1 till 9)
20 S_MCBIT |reserverat
21 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt
1= G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
22 _AMODE Alternativmode

1)

2)

alla defaultvarden = 0 eller markerat som vardeomrade a till b
Indikering beroende av det allmanna SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
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3 Mellanpositionering med kretsande runt kulan vid ekvatorn
4 Matning 3 kulor: Samma bordiameter galler for alla kulor (_SETV)

® Defaultvarde for s TNVL=1.2
korrigering i NV: Endast nér den faststéllda distorsionen ligger under gransvardet S TNVL korrigeras i NV.

6 om NV "fin" i MDs inte ar installd, da korrigeras enligt NV "grov"

7 Vid métvarianten "Mata tre kulor" &r en korrigering i en global basframe inte méjlig (s_KNUM = 3001 till 3016), eftersom
framen inte har nagon rotationskomponent.

41.11 Matcykelparametrar CYCLE995

PROC CYCLE995 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL
S STA1l,REAL S INCA,REAL S DZ,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL S SETV2Z,REAL S TUL,REAL
S TZL,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)

Tabell 4-11  Anropsparametrar CYCLE995 "

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
1 S_MVAR Matvariant (default=5)

Var- ENTAL: Konturelement

den: 5 = spindelgeometri (parallelitet till verktygsaxel)
TIOTAL: Upprepad méatning
1 = med upprepad matning
HUNDRATAL: inget korrigeringsmal
0 = endast matning
TUSENTAL: Matstrategi
2 = matning under vinkel, upprikta matprobe i kopplingsriktning
TIOTUSENTAL: Antal kulor som ska méatas
0 = méata en kula
HUNDRATUSENTAL: Antal matpunkter
1 = 4 matpunkter vid méatning under vinkel (cirkla runt kulan)
ENMILJONTAL: Bestdmning av bordiametern fér kulan
0 = ingen bestamning av bérdiametern fér kulan
1 = bestamning av bérdiametern fér kulan

2 | Urval S_KNUM Korrigeringsmal
0=0
3 |icon+ S_PRNUM | Nummer pa féltet fér matprobeparametrar (inte méatprobenummer)
antal (vardeomrade 1 till 40)
4 |DM S_SETV Diameter for kalibreringskulan 4
5 |DFA S _FA Matvag
6 |TSA S _TSA Konfidensintervall ®
7 |alfa0 S STAl Startvinkel vid métning under vinkel
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Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
8 S _INCA Stegkopplingsvinkel vid matning under vinkel 2
9 |DZ S_DZ Avstand foérsta méatning P1 till andra méatning P2 pa méatprobens skaft
10 S_SETVO | Bérposition for kulan i den 1:a axeln i planet (vid G17 X) 2
11 S_SETV1 | Borposition for kulan i den 2:a axeln i planet (vid G17 Y) 2
12 S _SETV2 | Borposition for kulan i den 3:e axeln i planet (vid G17 Z) 2
13 | TUL S TUL Ovre gréns tolerans for vinkelavvikelsen
14 | TZL S TZL Nollkorrigeringsomrade "4
15 | Antal S_NMSP Antal matningar pa samma plats 2 (vardeomrade 1 till 9)
16 S MCBIT |reserverat?
17 _DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt
1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
18 _ AMODE Alternativmode
Var- ENTAL: Mattolerans ja/nej
den: 0 = nej
1=ja

alla defaultvarden = 0 eller markerat som vardeomrade a till b

Indikering beroende av det allmdnna SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE.
Parametrar anvands inte for tillfallet och visas inte heller i inmatningsmasken.
Parametern stegkopplingsvinkel s_INCA ar fast instélld pa 90 grader.

Vardeomrade startvinkel -360 till +360 grader

vid matttolerans ja:
Ar de uppmétta vinklarna mindre &n vérdet for nollkorrigeringsomradet TZL, sétts resultatparametrarna for vinklarna
(_LOVR[2], _OVR]3]) och avvikelserna (_OVR[7], _OVR[8]) lika med noll.

Indikering TZL sker via det allmédnna SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit25=1.

(Val frigiva nollkorrigering vid méatning av vinkling for spindel)

Parameter TSA hanfor sig till den 1:a matningen av kalibreringskulan.

4112

Métcykelparametrar CYCLE996

PROC CYCLE996 (INT S MVAR,INT S TC,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S STAl,REAL S_SETVO,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)

326

Matcykler
Programmeringshandbok, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6FA2



Parameter-listor

4.1 Oversikt métcykelparametrar

Tabell 4-12  Anropsparametrar CYCLE996 "

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
1 S_MVAR Méatvariant (default=1)
Var- ENTAL: Matordningsfoljd
den: 0 = berékna kinematik (Urval med: Resultatindikering, protokoll, &ndring av vrid-

datablocket, ev. med operattrskvittning), se AMODE
1 = férsta matningen
2 = andra matningen
3 = tredje matningen
TIOTAL: reserverat
0=0
HUNDRATAL: Méatvarianter vid forsta till tredje matningen
0 = Axelparallell matning av kalibreringskulan
1 = Méatning av kalibreringskulan under vinkel och ingen medféljning av spindel
2 = Matning av kalibreringskulan och medféljning av spindeln i matprobens kopp-
lingsriktning ¥
3 = Axelparallell matning, med startvinkel ®
4 = Axelparallell matning, med startvinkel, medfdljning av spindeln i matprobens
kopplingsriktning ®
TUSENTAL: Berakna korrigeringsmal vid kinematik 4
0 = endast matning. Vriddatablock berdknas men forflir oférandrade
1 = berédkna vriddatablock. Vriddatablock andras, ev. efter operatorskvittering 4
TIOTUSENTAL: Berakna mataxel (roterande axel 1 eller 2) eller vektorkeja 6ppen
eller sluten vid kinematik
0 = sluten vektorkedja (berakna endast vid kinematik)
1 = roterande axel 1 (endast vid forsta till tredje matningen)
2 = roterande axel 2 (endast vid forsta till tredje matningen)
3 = dppen vektorkedja (berakna endast vid kinematik)
HUNDRATUSENTAL: Berékna normering roterande axel 1 vid kinematik
0 = ingen normering roterande axel 1
1 = normering i riktning for den forsta axeln i planet (vid G17 X)
2 = normering i riktning for den andra axeln i planet (vid G17 Y)
3 = normering i riktning for den tredje axeln i planet (vid G17 Z)
ENMILJONTAL: Berakna normering roterande axel 2 vid kinematik %
0 = ingen normering roterande axel 2
1 = normering i riktning for den forsta axeln i planet (vid G17 X)
2 = normering i riktning for den andra axeln i planet (vid G17 Y)
3 = normering i riktning for den tredje axeln i planet (vid G17 2)
TIOMILJONTAL: Protokolffil
0 = ingen protokollfil
1 = protokollfil med de beraknade vektorerna (Toolcarrier) och den 1:a dynamiska
5-axeltransformationen (TRAORI(1)), om den ar instélld i MDs.

2 S_TC Nummer for vriddatablocket (Toolcarrier)

3 |icon+ S _PRNUM | Nummer p4 féltet for matprobeparametrar (inte métprobenummer)

antal (default=1)
4 S_SETV Diameter for kalibreringskulan
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Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse

meter meter
5 |alfa0 S _STAl Startvinkel vid mé&tning under vinkel
6 |alfa0 S_SETV0 | Positionsvéarde roterande axel 1 (om roterande axel manuell eller halvautomatisk)
7 |alfa1 S_SETV1 | Positionsvarde roterande axel 2 (om roterande axel manuell eller halvautomatisk) ©
8 |XN S SETV2 | Positionsvarde for normering roterande axel 1
9 |[XN S _SETV3 | Positionsvarde for normering roterande axel 2
10 | delta S SETV4 | Toleransvérde for offsetvektorerna I1 till 14
11 |delta S_SETV5 | Toleransvéarde for de roterande axelvektorerna V1 och V2
12 |TVL S_TNVL Gransvarde for vinkelsegmentet for den roterande axeln (vardeomrade 1 till 60 grader),
(default=20) 7
13 |DFA S FA Matvag
14 | TSA S_TSA Konfidensintervall
15 | Métningar | S NMSP Antal matningar pa samma plats 2 (default=1)
16 S _MCBIT |reserverat
17 _DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt

1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)

18 _ AMODE Alternativmode

Var- ENTAL: Toleranskontroll ja/nej

den: 0 = nej

1 = ja: Utvéardering av toleransvardena for vektorerna S SETV4, S SETV5

TIOTAL: Operatorskvittering vid inférandet av de beraknade vektorerna i vridda-
tablocket 4

0 = ja: Operatdr maste kvittera andring
1 = nej: berdknade vektorer fors genast in (endast verksamma om HUNDRATAL
och TUSENTAL-plats = 0)

HUNDRATAL: Matresultatindikering ®

0 =nej

1=ja

TUSENTAL: Matresultatindikering editerbar

0 = nej
1 = ja, och editerbar (endast verksam, om HUNDRATAL-plats = 1)

" alla defaultvarden = 0 eller markerat som default=x
2 Indikering beroende av det allmanna SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE.

3 Med denna variant kan t. ex. vid 90 gradslagen i kinematiken matas vid kalibreringskulan, utan att kollidera med
fastsattningsskaftet till kalibreringskulan. En startvinkel s_sTaA1 (0 till 360 grader) kan féreskrivas. Stegkopplingsvinkeln
vid cirklande runt kulan ar lika med 90 grader.

Som matning pa cirkelbanan anvands det kanalspecifika SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

4 Fore inforandet kommer en operatérsfraga med MO. Forst med NC-start fors verktorerna in.
Avbryts matprogrammet med RESET , sa fors inga beréknade verktorer in.
Vektorer fors bara in, nar toleransen for offsetvektorerna inte har dverskridits vid berakningen.

5 Beradkna matresultatindikering endast vid méatvarianten Kinematik.
Ska matresultat indikeras ocksa efter den forsta till tredje matningen, gors detta genom att kanalspecfika SD 55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAYstalls in.
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6 Roterande axel 2 endast vid kinematik med tva roterande axlar

? Gransvarde vinkelsegment for roterande axel. Vardeomrade for S TNVL mellan 20 till 60 grader. Vid varden fér s TNVL
< 20 grader maste réknas med bristande noggrannhet, orsakad av bristande precision i matprobens mikrometeromrade.
Har gransvardet éverskridits, kommer felmeddelandet 61430 med indikering av minimalvardet fér gransvardet.

8 Medfdljning av spindeln i matprobens kopplingsriktning, om SD54760 bit 17 = 1

4113

Matcykelparametrar 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)

Tabell 4-13  Anropsparametrar CYCLE982 "

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
1 S_MVAR Métvariant

Var- ENTAL: Kalibrering / matning

den: 0 = kalibrera verktygsmétprobe
1 = enskild matning verktyg
2 = flerfaldig méatning verktyg, bestdmma langder och verktygsradie (vid frasverk-
tyg)
TIOTAL: Kalibrering eller matning i MKS eller WKS
0 = maskinrelaterad 4
1 = arbetsstycksrelaterad
HUNDRATAL: Matning med eller utan omkastning vid frasverktyg
0 = méatning utan omkastning
1 = méatning med omkastning
TUSENTAL: Korrigeringsmal vid frasverktyg
0 = bestdmma langd eller Iangd och radie (se S MVAR fdrsta plats)
1 = bestdmma radie, om s_MVAR forsta plats = 1
2 = bestdmma langd och radie (frontsida), om S MVAR férsta plats = 1 eller 2
3 = bestamma skivfras 6vre skaret (baksida) och langd och radie ¥
TIOTUSENTAL: Lage for frasverktyget eller borren
0 = axialt Iage for frasverktyget eller borren, radie i andra axeln i planet (vid G18 X) "
1 = radialt lage for frasverktyget eller borren, radie i forsta axeln i planet (vid G18
VARL
HUNDRATUSENTAL: inkrementell kalibrering eller méatning
0 = ingen uppgift
1 = inkrementell kalibrering eller matning
ENMILJONTAL: Positionera spindel pa startvinkel S_sSTA1 (endast vid matning
frasverktyg)
0 = inte positionera spindel
1 = positionera spindel pa startvinkel S_sSTA1

Matcykler
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter
2 Urval S_KNUM Korrigeringsvariant 2
Var- ENTAL: Verktygskompensering
den: 0 = ingen uppgift (verktygskompensering i geometri)
1 = verktygskompensering i férslitning
3 |icon+ S_PRNUM | Nummer pa féltet for métprobeparametrar (inte matprobenummer)
antal (default=1)
4 | X0 S MA Méataxel
Var- 1 = férsta axeln i planet (vid G18 Z)
den: 2 = andra axeln i planet (vid G18 X)
5 [+ S _MD Matriktning
Var- 0 = inget val (matriktning faststalls ur arvarde)
den: 1 = positiv
2 = negativ
6 |[Z22 S ID Forskjutning
7 |DFA S_FA Matvag
8 |TSA S _TSA Konfidensintervall
9 |VMS S_VMS Variabel mathastighet vid kalibrering 2
10 |alfa1 S_STAl Startvinkel vid matning av fréasverktyg
11 | alfa2 S_CORA Korrigeringsvinkel vid matning med omkastning av frasverktyg &
12 | TZL S TzZL Nollkorrigering vid métning av verktyg. Vid kalibrering &r s_TzZL = 0
13 |DIF S TDIF Méttdifferenskontroll
14 | Matningar | S_NMSP Antal matningar pa samma plats ? (default=1)
15 |EVN S _EVNUM | Nummer erfarenhets-medelvardesminne -9
16 S _MCBIT |reserverat
17 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop férblir aktivt
1= G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)
TIOTAL: Skarlage vid svarv- och frasverktyg
(endast for indikering i inmatningsmaskerna 1 till 9)
HUNDRATAL: Verktygstyp
0 = svarvverktyg
1 =fras
2 = borr
TUSENTAL: Uppsokningsstrategi med verktygsmatproben som referens
0 = PLUS [X/Z]; X om verktygslage axialt, Z om verktygslage radialt
1 = MINUS [X/Z]; X om verktygslége axialt, Z om verktygslage radialt
18 _AMODE | Alternativmode
Var- ENTAL: reserverat
den:
TIOTAL: reserverat
Matcykler
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr

Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse
meter meter

HUNDRATAL: reserverat

TUSENTAL: Upps6kning av startposition efter matférlopp vid kalibrering och en-
skild matning (se S_MVAR - EINER)

0 = verktyget vid DFA forflyttat gentemot méatprobekanten

1 = soker upp startposition

alla defaultvarden = 0 eller markerat som default=x
Indikering beroende av det allmanna SD 54762 _MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

Méta svarv- eller frasverktyg eller borr. Mataxel i parameter s_MA
Specificering vid svarvverktyg via skarlage 1...8, vid frasverktyg via HUNDRATAL till TUSENTAL-plats i parametern
S MVAR.

Matning och kalibrering gors i baskoordinatsystemet (MKS vid frankopplad kinematisk transformation).

inte for inkrementell matning

endast for flerfaldig matning S MVAR=x2x02 eller x3x02 (exempel skiv- eller sparfras)

nar det kanalspecifika SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2, da gors tillordningen av verktygslangdkomponenterna
som vid svarvverktyg

endast vid méatning med omkastning S_ MVAR=xx1x1

Erfarenhetsvardesberakning
Vardeomrade for erfarenhetsvardesminne: 1 till 20 nummer (n) for erfarenhetsvardesminnet se kanalspecifikt SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1].

4114 Matcykelparametrar 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

Si
Si

TSA,REAL S VMS,REAL S TZL,REAL S TDIF,INT S NMSP,REAL S F1,REAL S S1,REAL S F2,REAL
S2,REAL S F3,REAL S S3,INT S EVNUM,INT S MCBIT,INT DMODE,INT _AMODE)

Matcykler
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

Tabell 4-14  Anropsparametrar CYCLE971 "

Nr

Maskpara-
meter

Cykelpara-
meter

Betydelse

S_MVAR

Matvariant

Var-
den:

ENTAL:

0 = kalibrera verktygsméatprobe

1 = mata verktyg med stillastdende spindel (langd resp. radie)

2 = méta verktyg med roterande spindel (I&ngd resp. radie), se parametrar s_F1
till s s4

TIOTAL: Méatning i MKS eller WKS

0 = matning i MKS (maskinrelaterad), mata verktyg eller kalibrera verktygsmatpro-
be

1 = matning i WKS (arbetsstycksrelaterad), mata verktyg eller kalibrera verktygs-
matprobe

HUNDRATAL: Kontrollera kuggar enskilt
0 =nej
1=ja

TUSENTAL:
0=0

TIOTUSENTAL: Inkrementell kalibrering eller méatning

0 = ingen uppgift
1 = inkrementell kalibrering eller métning

HUNDRATUSENTAL: Kalibrera verktygsmatprobe automatiskt

0 = inte kalibrera verktygsméatprobe automatiskt
1 = kalibrera verktygsmatprobe automatiskt

ENMILJONTAL: Kalibrering i planet med spindelomkastning

0 = kalibrering i planet utan spindelomkastning
1 = kalibrering i planet med spindelomkastning

Urval

S_KNUM

Korrigeringsvariant ?

Var-
den:

ENTAL: Verktygskompensering

0 = ingen uppgift (verktygskompensering i geometri)
1 = verktygskompensering i forslitning

icon+
antal

S_PRNUM

Nummer pa faltet for matprobeparametrar (inte matprobenummer)

X0

S MA

Mataxel, forflyttningsaxel 4

Var-
den:

ENTAL: Nummer fér mataxeln

1 = forsta axeln i planet (vid G17 X)
2 = andra axeln i planet (vid G17 Y)
3 = tredje axeln i planet (vid G17 2)

TIOTAL:
0=0

HUNDRATAL: Nummer for forflyttningsaxel

0 = ingen forflyttningsaxel
1 = forsta axeln i planet (vid G17 X)
2 = andra axeln i planet (vid G17Y)

332
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4.1 Oversikt métcykelparametrar

Nr | Maskpara- | Cykelpara- | Betydelse

meter meter
5 |+ S_MD Métriktning
Var- 0 = inget val (matriktning faststélls ur arvarde)
den: 1 = positiv
2 = negativ
6 \Y, S ID Forskjutning
Var- 0 = vid verktyg utan forflyttning
den: >0 =

e Kalibrering: Forflyttningen verkar pa den 3:e axeln i planet (vid G17 Z), om
diametern for kalibreringsverktyget ar stoérre an den évre diametern for
matproben. Har forflyttas verktyget med verktygsradien fran matprobens mitt,
minus vardet fér S_1D. Forflyttningsaxeln anges dessutomi s Ma .

e Matning: Vid verktyg med flera skar ska forflyttningen av verktygslangden och
hégsta punkten for skaret vid radiematningen eller forflyttningen av
verktygsradien till hdgsta punkten for skaret vid matningen av verktygslangden
anges.

7 DFA S _FA Matvag
8 |TSA S _TSA Konfidensintervall
9 |VMS S_VMS Variabel mathastighet vid kalibreringen 2
10 |TZL S TzZL Nollkorrigering (endast vid matning verktyg)
11 | DIF S_TDIF Mattdifferenskontroll vid matning av verktyg (S_MVAR=xx1 eller S MVAR=xx2)
12 | Matningar |S NMSP Antal matningar pa samma plats ?
13 |F1 S F1 1:a matning fér nuddning med roterande spindel ?
14 | S1 S sl 1:a varvtal fér nuddning med roterande spindel ?
15 | F2 S F2 2:a matning fér nuddning med roterande spindel ?
16 |S2 S S2 2:a varvtal for nuddning med roterande spindel 2
17 |F3 S_F3 3:e matning fér nuddning med roterande spindel ?
18 |S3 S _S3 3:e varvtal féor nuddning med roterande spindel 2
19 |EVN S _EVNUM | Nummer erfarenhetsvardesminne 2
20 S _MCBIT |Mask for _CBITs resp. _CHBITs
21 _ DMODE Displaymode
Var- ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
den: 0 = kompatibilitet, verksamma planet fére cykelanrop forblir aktivt

1 = G17 (endast aktiv i cykeln)
2 = G18 (endast aktiv i cykeln)
3 = G19 (endast aktiv i cykeln)

Matcykler
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Nr

Maskpara-
meter

Cykelpara-
meter

Betydelse

22

_ AMODE

Alternativmode

Var- ENTAL: Verktygsforflyttning vid Méata radie
den: 1=nej
2=ja

(vid G17 2)
1 =positiv
2 = negativ

TIOTAL: Verktygsforflyttningens riktning vid Méata radie i den 3:e axeln i planet

3:e axeln

0 = kompatibilitet, auto
1=nej

2=ja

HUNDRATAL: Verktygsforflyttning vid Mata langd eller Kalibrera matprobe i den

S_MA HUNDRATAL)
1 = positiv
2 = negativ

TUSENTAL: Verktygsforflyttningens riktning vid Méata langd i forflyttningsaxeln (se

" alla defaultvarden = 0 eller markerat som default=x

2 Indikering beroende av det allmanna SD 54762 MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

3 endast vid korrigering i verktyg och mattolerans, annars parameter = 0

4 vid automatisk matning (S_MVAR=1x00xx) ingen indikering mataxel, forflyttningsaxel = s MA=0.

41.15

Matcykelparametrar CYCLE150

PROC CYCLE150 (INT S PICT,INT S PROT,STRING[160]

ACTBLOCNO DISPLOF

Tabell 4-15  Anropsparametrar CYCLE150

S_PATH)

Nr | Formular- Cykelpara- | Betydelse
parametrar | metrar
1 Matresultat- | S PICT Urval resultatvisning (default = 0)
bild
Var- ENTAL:
den: |0 = matresultatbild FRAN
1 = méatresultatbild TILL
Tiotal: Urval visningslage (varden som SD 55613)
1 = visa méatresultatbild - forsvinner automatiskt efter 8 sek.
3 = visa matresultatbild - visas med NC-start
4 = visa matresultatbild - endast vid larm (61303 ... 61306)
2 S_PROT Urval protokollering (default = 0)
Matcykler
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Nr | Formular- Cykelpara- | Betydelse
parametrar | metrar
Protokoll Var- ENTAL: Urval protokoll fran/till/senaste métning
den: |0 = protokoll FRAN
1 = protokoll TILL
2 = protokollera senaste matning
Protokolltyp TIOTAL: Urval protokolltyp
0 = standardprotokoll
1 = anvandarprotokoll (fritt definierbart)
Protokollfor- HUNDRATAL: Urval protokollformat
mat 0 = textformat
1 = tabellformat (fér Excel-import)
Protokollda- TUSENTAL: Urval skriva nytt eller 1agga till
ta 0 = nytt
1 = lagga till
Protokoll TIOTUSENTAL: Urval protokollarkiv
arkiv 0 = som detaljprogram
1 = katalog
3 S_PATH Sokvég for protokollfil enligt Urval protokollarkiv
(komplett s6kvag eller endast filnamn, t. ex.:
"/INC:/WKS.DIR/NAME.WPD eller "MESSPROTOKOLL.TXT"
Matcykler
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4.2 Extraparametrar

4.2

Extraparametrar

De féljande extraparametrarna kan gdmmas eller visas med settingdata i
inmatningsmaskerna. Ytterligare informationer till settingdata SD54760 till SD54764 se
listhandboken SINUMERIK 840D s, Utférlig beskrivning av maskindata.

358

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Extraparametrarna finns inte i alla matcykler. Se dvern grénssnittsbeskrivning.

Tabell 4-16  Extraparametrar vid matning arbetsstycke

Maskparameter Overfs- Beskrivning Enhet
rings-para-
metrar

Anpassningsda- S_PRNUM Nummer fér datablocket med de kalibrerade vardena till matproben -
tablock
F S_VMS Matmatning vid anpassning av matproben mm/min
Urval S_MVAR Anpassning matprobe: Val av kand eller okdnd medelpunkt for kalibreringsr- | -

ingen
Urval S_MVAR Anpassning matprobe: Val kalibrering med eller utan lagesavvikelse (fel mat- | -

probe)
Antal S_NMSP Antal matningar pa samma plats -
TZL S TZL Nollkorrigering vid korrigering av ett verktyg mm
DIF S_TDIF Mattdifferenskontroll vid korrigering av ett verktyg -
Datablock medel- | S _EVNUM Berakning av medelvarden vid korrigering av ett verktyg -
vardesberakning
Datablock erfaren- | S_EVNUM Berakning av erfarenhetsvarden vid korrigering av ett verktyg -
hetsvarden
FW S K Viktningsfaktor fér medelvardesberakning -
T™MV S TMV Korrigeringsomrade for medelvardesberakning
Urval S_MVAR Méatning under vridning diameter inre yttre: -

® med omkastning

® Kkora under vridmitten

Matcykler
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4.2 Extraparametrar
Extra korrigeringsmdjligheter vid matning av arbetsstycke:
1. Nollpunktsforflyttningar
— Korrigering i basreferens
— Korrigering i kanalspecifik bas NV
— Korrigering i global bas NV
— Korrigering i grov eller fin
2. Verktygskompenseringar
— Verktygskompensering i geometri eller férslitning
— Verktygskompensering inverterad eller inte inverterad
— Verktygskompensering i radie eller 1angd L1 eller L2 eller L3
Tabell 4-17  Extraparametrar vid matning verktyg
Maskparameter Overfo- Beskrivning Enhet
rings-para-
metrar
Anpassningsda- S_PRNUM Nummer fér datablocket med de kalibrerade vardena till matproben -
tablock
F S_VMS Matmatning vid anpassning av matproben mm/min
Urval matsteg S_MVAR Inmatning av max. 3 matningar och 3 spindelvarvtal vid matning med rote- | -
rande spindel
Urval S_MVAR Verktygskompensering i geometri eller forslitning -
Urval S_MVAR Métning i MKS eller WKS -
Antal S_NMSP Antal matningar pa samma plats -
Datablock erfaren- | S EVNUM Berakning av erfarenhetsvarden vid korrigering av ett verktyg -
hetsvérden

Matcykler
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4.3 Extra resultatparametrar

4.3

338

Extra resultatparametrar

Den foljande tabellen innehaller de extra resultatparametrarna for verktygskompenseringens

matvariantaer.
Parameter Beskrivning Enhet
_OVR[8] " Tolerans 6vre grans for mm

e Diameter hal / cirkeltapp / cirkelsegment

o Mataxel

® Bredd spar/ list

e Fyrkantlangd i 1:a axeln i planet
_OVR[9] "3 Tolerans 6vre grans for fyrkantlangd i den 2:a axeln i planet mm
_OVR[12]" Tolerans undre grans for mm

e Diameter hal / cirkeltapp / cirkelsegment

o Mataxel

e Bredd spar/ list

® Fyrkantlangd i 1:a axeln i planet
_OVR[13] "3 Tolerans undre grans for fyrkantlangd i den 2:a axeln i planet | mm
_OVR [20]" Kompenseringsvarde mm
_OVR[27]" Nollkompenseringsomrade mm
_OVR [28] " Konfidensintervall mm
_OVR[29] " Mattdifferens mm
_OVR[30] " Erfarenhetsvarde mm
_OVR[31]" Medelvarde mm
_OVI[4]" Viktningsfaktor -
_OVI [5] Méatprobenummer -
_ovi[el" Lagringsnummer for medelvarde -
_OovI[7]"Y Lagringsnummer for erfarenhetsvarde -
_ovig" Verktygsnummer -
_OVI[9]" Larmnummer -
_ovi[11]? Status korrigeringsuppdrag -
_OVI[13]" DL-nummer -

" endast vid arbetsstycksmatning med verktygskompensering

2 endast vid korrigering i NV

3 galler endast for matvarianterna "Fyrkantficka" och "Fyrkanttapp"

Matcykler
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4.4

Parametrar

Tabell 4-18 Lista Over in-/utgangsvariabler i matcyklerna

4.4 Parametrar

Maskparame- | Cykelpara- | Engelskt uttryck Motsvarande tyskt uttryck
ter meter
S_CALNUM | Calibration groove number Nummer for kalibreringskroppen
S _MCBIT Central Bits Mask fér _CBITs resp. _CHBITs
a2 S_CORA Correction angle position Korrigeringsvinkel
X0 S _CPA Center point abscissa Medelpunkt i den 1:a axeln i planet
YO0 S_CPO Center point ordinate Medelpunkt i den 2:a axeln i planet
DL S_DLNUM DL-nummer for instalinings- resp. summa korrigering
EVN S_EVNUM Nummer erfarenhetsmedelvardesminne
DFA S _FA Factor for multipl. of measurem. Méatvag
path
S ID Infeed in applicate Inkrementellt ansattningsbelopp / forflyttning
al S_INCA Indexing angle Stegkopplingsvinkel / vinkelborvarde
FW S K Weighting factor for averaging Viktningsfaktor for medelvardesberakning
Urval S_KNUM Korrigering NV, bas NV eller basreferens
Urval S_KNUM1 Korrigering i verktygskompensering
XIYIlZ S MA Number of measuring axis Mataxel (nummer pa axeln)
+/- S _MD Measuring direction Métriktning
S_MFS Matning och varvtal vid méatning med roterande spindel
S MVAR Measuring variant Matvariant
Antal S_NMSP Number of measurements at same | Antal méatningar pa samma plats
spot
_OVI[20] Falt: Utgangsvarden INT
_OVR[32] Falt: Utgangsvarden REAL
Icon + antal S_PRNUM Probe type and probe number Nummer pa faltet for matprobeparametrar
X0/Y0/Z0 |s SETV Setpoint value Borvéarde
al S _STAl Starting angle Startvinkel
X S _SZA Safety zone on workpiece abscissa | Skyddszon i den 1:a axeln i planet
Y S_SZ0 Safety zone on workpiece ordinate | Skyddszon i den 2:a axeln i planet
DIF S_TDIF Tolerance dimensional difference | Mattdifferenskontroll
check
TLL S TLL Tolerance lower limit Tolerans under grans
T™MV S_TMV Medelvardesberakning med korrigering
T S_TNAME Tool name Verktygsnamn vid anvandning verktygsforvaltning
S_TNVL Gransvarde for distorsion av triangeln
TSA S TSA Tolerance safe area Konfidensintervall
TUL S_TUL Tolerance upper limit Tolerans 6vre grans
TZL S TzL Tolerance zero offset range Nollkorrigering
VMS S_VMS Variable measuring speed Variabel méathastighet
Matcykler
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Andringar fran cykelversion SW4.4

A1 Tillordning av métcykelparametrarna till MEA_FUNCTION_MASK
parametrarna
Alla installningsdata, som lagrats fram till matcykelversionen 2.6 i GUD-variabler, ligger fran
softwareversion SW 4.4 i de projekterbara maskin- och settingdata (t. ex. Datafalt fér
kalibreringsvarden). GUD-komponenterna GUD5, GUD6 och GUD7_MC behdvs inte langre
for matcykeldata.
De foljande tabellerna innehaller tillordningen av de funktionbestdmmande
matcykelparametrarna till MEA_FUNCTION_MASK parametrarna.
Bit | Funktion MD-beteckning GUD-namn
" SW 2.6 till SW 2.6
Allmant cykel-maskindatum: MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bit)
Arbetsstycksmatning
0 | Kalibreringsévervakning (default = 1) 51616 SMNS_MEA_CAL_MONITORING _CBIT[16]
1 Langdreferens fér matproben i ansattningsaxeln 51614 $SMNS_MEA_PROBE_LENGTH_RE- _CBIT[14]
(default = 1) LATE
0 = referenspunkt ar mitten pa matprobekulan
1 = referenspunkt &r omkretsen fér matprobekulan
2 Beaktande av orienteringsbar verktygsbarare vid korri- | 51610 $SMNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE _CBITI[7]
gering i ett verktyg (default = 0)
3 Korrigeringsvinkel fér mono-arbetsstycksmatprobe 51612 SMNS_MEA_MONO_COR_POS_AC- | _CBIT[8]
(default = 1) TIVE
Verktygsmatning
16 | Beaktande av orienteringsbar verktygsbarare vid korri- | MD 51610 SMNS_MEA_TOOLCARR_ENAB- | _CBIT[7]
gering i ett verktyg (default = 0) LE
Kanalspecifikt cykel-maskindatum: MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bit)
Arbetsstycksmatning
0 Matingang arbetsstycksmatprobe (default = 0) 51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PRO- _CHBIT[0]
0 = CNC-métingang 1 BE[0]
1 = CNC-méatingang 2
1 Vridmatcykel anvander Y-axel som mataxel (default = | 52605 $MCS_MEA_TURN_CYC_SPE- _CHBIT[19]
0) CIAL_MODE
Verktygsmatning
16 | Matingang arbetsstycksmatprobe (default = 1) 51607 SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[0] | _CHBIT[1]
0 = CNC-maétingang 1
1 = CNC-métingang 2
Allmanna cykler-settingdata: SD 54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bit)
Arbetsstycksmétning
0 Upprepad méatning vid 6verskridande av _TDIF och 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[O0]
_TSA (default = 0)
Matcykler
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Andringar frén cykelversion SW4.4

A. 1 Tillordning av métcykelparametrarna till MEA_FUNCTION_MASK parametrarna

Bit | Funktion MD-beteckning GUD-namn
" SW 2.6 till SW 2.6
1 Upprepad matning med utgivande av larm och cykel- | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
stopp vid MO (default = 0)
2 | Overskridande av _TUL, _TLL, _TDI, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
cykel-stopp vid MO (default = 0)
3 Overta kalibrerad méatprobekulradie i verktygsdata (de- | 54660 $SNS_MEA_PRO- _CBIT[15]
fault = 1) BE_BALL_RAD_IN_TOA
Verktygsmaétning
16 | Upprepad métning vid éverskridande av _TDIF och 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[0]
_TSA (default = 0)
17 | Upprepad matning med utgivande av larm och cykel- | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
stopp vid MO (default = 0)
18 | Overskridande av _TDIF, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
cykel-stopp vid MO (default = 0)
19 | Fras, spindelvarvtalsreducering vid sista nuddningen _CHBIT[22]
Kanalspecifika settingdata: SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bit)
Arbetsstycksmatning
0 |Kollisions6vervakning (default = 1) 55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITOR- | _CHBIT[2]
ING
1 Koppling till spindelposition, med en koordinatvridning | 55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD | _CHBIT[13]
runt ansattningsaxeln i AUTOMATIK (default = 0)
2 Rotationsriktning for spindelpositioneringen, vid aktiv | 55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR _CHBIT[14]
koppling av spindel och koordinatvridning
(default = 0)
0=iGUZ
1=iUZ
3 | Matférsok vid ej koppling for matproben 55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE _CHBIT[15]
(default = 0)
0 = 5 férsok
1 =1 forsok
4 | Uppsokningshastighet vid matstallet (default = 0) 55610 $SCS_MEA_FEED_TYP _CHBIT[17]
0 = med matmatning _VMS
1 =med $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE
5 | Atergangshastighet fran matstallet (default = 0) 55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED _CHBIT[16]
0 = med $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
1 =med $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
6 Inaktivera / aktivera arbetsstycksmatprobe fére och ef- | - -
ter NC-kommandot SPOS.
Se dven CUST_MEA_CYC.SPF
(default = 0)
0 = inget anrop CUST_MEA_CYC.SPF
1 =anrop CUST_MEA_CYC.SPF
14 | Koppling till spindelposition, med en koordinatvridning | 55770 $SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_CO- |E_MESS_
runt ansattningsaxeln vid matning i AUTOMATIK (de- | ORD SETTI[O]
fault = 1)
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Bit | Funktion MD-beteckning GUD-namn

D SW 2.6 till SW 2.6

15 | Kalibrering i kalibreringsringen vid matning i JOG 55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE E_MESS_
(default = 0) SETT[1]

0 = kalibrering med automatisk referensmedelpunkt
1 = kalibrering med kand referensmedelpunkt

Verktygsmatning
16 | Kollisionsévervakning (default = 1) 55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITOR- | _CHBIT[2]
ING

17 | Matférsok vid ej koppling for matproben 55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE _CHBIT[15]
(default = 0)
0 = 5 forsok
1 =1 férsok

18 | Uppsokningshastighet vid matstallet (default = 0) 55610 $SCS_MEA_FEED_TYP _CHBIT[17]

0 = med matmatning _VMS
1 =med $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

19 | Atergangshastighet fran métstallet (default = 0) 55608 $SCS_MEA _RETRACTION_FEED _CHBIT[16]

0 = med $SCS_MEA _FEED_PLANE_VALUE
1 =med $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

" Bit x=0 betyder funktion ar frankopplad
Bit x=1 betyder funktion ar tillkopplad
Alla ej dokumenterade bits ar inte belagda.
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A.2 Andringar i maskin- och settingdata fran SW 4.4

MD ersatt av SD

Foljande cykelmaskindata (méatning i JOG) utgar fran cykelversion SW 04.04.01 (i jamforelse
med cykelversion SW 02.06.00) och ersatts av de féljande likabetydande cykelsettingdata.

MD utgér

Ersatt av SD

51609 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBIO .. 5]

54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBIO .. 5]

51755 $SMNS_J_MEA_MEASURING_FEED

55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE

51774 SMNS_J_MEA_T_PROBE_TYPE[n]

54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]

51776 $SMNS_J_MEA_T_PROBE_ALLOW_AX_DIR[n]

54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[n]

51778 $MNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_LENGTHIn]

54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[n]

51782 SMNS_J_MEA T_PROBE_T_EDGE_DIST[n]

54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTH]|n]

51787 SMNS_J_MEA_T_PROBE_MEASURE_FEED

55628 $SCS_MEA_TP_FEED_MEASURE

Andring nummer fér settingdatum

Vid foljande cykelsettingdata &ndrar sig numret for settingdatum fran cykelversion
SW 04.04.01(i jamférelse med cykelversion SW 02.06.00). Beteckning och funktion har inte

andrat sig.
Nummer SD Beteckning

Version SW 02.06.00 | fran SW 04.04.01
54798 54780 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
54799 54782 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
55630 55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
55631 55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
55632 55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE
55633 55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE
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A3 Fullstandig oversikt av de andrade cykelmaskin- och cykelsettingdata

Tabell A-1 Fullstandig oversikt 6ver andrade cykelmaskindata - fran cykel SW 04.04.05.00

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00 CYCLE SW 04.04.05.00
N51071 $MNS_ACCESS_ACTIVATE_CTRL_E
N51072 $MNS_ACCESS_EDIT_CTRL_E
N51073 $MNS_ACCESS_SET_SOFTKEY_ACCESS
N51199 $MNS_ACCESS_WRITE_TM_GRIND
N51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[0] N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0
N51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[1] Utgar
N51607 SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE]0] N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 16
N51607 $SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[1] Utgar
N51609 $SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBI0 .. 5] Utgar
N51610 SMNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE Utgar
N51612 SMNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE Utgar, funktionen fortfarande aktiv
N51614 SMNS_MEA_PROBE_LENGTH_RELATE N51740 SMCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1
N51616 SMNS_MEA_CAL_MONITORING N51740 $SMCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0
N51755 $MNS_J_MEA_MEASURING_FEED Utgar
N51774 $MNS_J_MEA_T_PROBE_TYPEIO .. 5] N54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]
N51776 $SMNS_J_MEA_T_PROBE_ALLOW_AX_DIR[0 .. 5] N54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[n]
N51778 $SMNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_LENGTH]IO .. 5] N54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[n]
N51782 $MNS_J_MEA_T_PROBE_T_EDGE_DIST[0 .. 5] N54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTHIn]
N51787 SMNS_J_MEA_T_PROBE_MEASURE_FEED N54636 $SNS_MEA_TP_FEED|n]
N52605 $MCS_MEA_TURN_CYC_SPECIAL_MODE N52740 SMCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1
N52248 $SMCS_REV_2_BORDER_TOOL_LENGTH
N52290 $MCS_SIM_DISPLAY_CONFIG
N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK
N52751 $SMCS_J_MEA_MAGN_GLAS_POS[0]
N52751 $MCS_J_MEA_MAGN_GLAS_POS[1]

Tabell A-2  Fullstandig oversikt dver andrade cykelsettingdata - fran cykel SW 04.04.05.00

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00 CYCLE SW 04.04.05.00

N54611 $SNS_MEA_WP_FEEDIO .. 11]

N54636 $SNS_MEA_TP_FEEDIO .. 5]

N54651 $SNS_MEA_TPW_FEEDIO .. 5]

N54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUB|0 .. 5]
N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK

N54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
N54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
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SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N54764 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN

N54798 $SNS_J_MEA FUNCTION_MASK_PIECE

N54780 $SNS_J_MEA _FUNCTION_MASK_PIECE

N54799 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

N54782 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

N54655 $SNS_MEA_REPEAT_ACTIVE

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0

N54656 $SNS_MEA_REPEAT_WITH_MO

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 2

N54659 $SNS_MEA_TOOL_MEASURE_RELATE

Utgar

N54660 $SNS_MEA_PROBE_BALL_RAD_IN_TOA

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 3

N55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0

N55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 2

N55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 17

N55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 5

N55610 $SCS_MEA_FEED_TYP

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 4

N55628 $SCS_MEA_TP_FEED_MEASURE

N55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE

N55630 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

N55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

N55631 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

N55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

N55632 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

N55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

N55633 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

N55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

N55642 $SCS_MEA_EDGE_SAVE_ANG

N55761 $SCS_J_MEA_SET_NUM_OF_ATTEMPTS

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 17

N55762 $SCS_J_MEA_SET_RETRAC_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 5

N55763 $SCS_J_MEA _SET_FEED_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 4

N55770 $SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_COORD

Utgar, funktionen fortfarande aktiv

N55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 15

N55772 $SCS_J_MEA_SET_PROBE_MONO

Utgar, funktionen motsvarar verktygstyp
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A.4 Jamfiorelse av GUD-parametrarna (relaterade till métfunktioner)

A4 Jamférelse av GUD-parametrarna (relaterade till matfunktioner)
Per cykel-maskin-, settingdaten (MD, SD) kan du gora vissa grundinstéliningar.
Foljande prefixbeteckningar ar fastlagda:
® §SNS_... allmangiltiga settingdata
® §SCS_... kanalspecifika settingdata
e SMNS._... allmangiltiga maskindata
e SMCS._... kanalspecifika maskindata

De i den féljande tabellen visade GUD-parametrarna utgér innehallet i GUD-komponenterna
GUDS5, GUD6 och GUD7_MC till version V7.5, fér vilka ett ekvivalent MD/SD fran version V2.7/
V4.4 finns.

GUD ar i anvandningen bakldnges kompatibel till bestaende méatprogram.

Komponenterna GUD5, GUD6 och GUD7_MC ersattes av PGUD (SGUD i
parameterindikeringen).

GUD till version 7.5 fran MD/SD version 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]
_WPI[x,5] SD54605 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...11]
_WP[x,6] SD54606 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...11]
_WP[x,7] SD54607 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX1[0...11]
_WPI[x,8] SD54608 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX2[0...11]
_WPI[x,9] SD54609 $SNS_MEA_WP_STATUS_RTJ0...11]

_WP[x,10] SD54610 $SNS_MEA_WP_STATUS_GEN[O0...11]

_KBI[x,0] SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[0...2]
_KBI[x,1] SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[0...2]
_KBI[x,2] SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1][0...2]
_KBIx,3] SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1][0...2]
_KBI[x,4] SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[0...2]
_KBIx,5] SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[0...2]
_KBIx,6] SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[0...2]
_TP[x,0] SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1][0...5]
_TP[x,1] SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...5]
_TP[x,2] SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...5]
_TP[x,3] SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...5]
_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]
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GUD till version 7.5

fran MD/SD version V2.7/V4.4

_TP[x,6] och SD54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[0...5]
E_MESS_MT_DL[3]

_TP[x,7] och SD54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[0...5]
E_MESS_MT_AXI[3]

_TP[x,8] och SD54633 $SNS_MEA_TP_TYPEI0...5]
E_MESS_MT_TYPI[3]

_TP[x,9] och SD54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTHI[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_AX20...5]

_TPW[x,4] SD54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...5]

_TPW[x,5] SD54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX30...5]

_TPW[x,6] SD54646 $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE[0...5]

_TPW[x,7] SD54647 $SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL[0...5]

_TPW[x,8] SD54648 $SNS_MEA_TPW_TYPE[0...5]

_TWP[x,9] SD54649 $SNS_MEA_TPW_CAL_MEASURE_DEPTHIO...5]

_CM[0] SD54670 $SNS_MEA_CM_MAX_PERI_SPEEDI[0] "

_CM[1] SD54671 $SNS_MEA_CM_MAX_REVOLUTIONS[0] "

_CM[4] SD54672 $SNS_MEA_CM_MAX_FEEDRATE[0] !

_CM[2] SD54673 $SNS_MEA_CM_MIN_FEEDRATE[0] "

_CM[5] SD54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR[0] "

_CM[6] SD54675 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_1[0] )

_CM[7] SD54676 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_2[0] )

_CM[3] SD54677 $SNS_MEA_CM_MEASURING_ACCURACY[0] "

_CM[8] MD51618 $MNS_MEA_CM_ROT_AX_POS_TOL

_CBIT[0] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0 (méta arbetsstycke)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16 (méta verktyg)

_CBIT[1] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1 (méta arbetsstycke)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 17 (méta verktyg)

_CBIT[2] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 2 (méta arbetsstycke)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 18 (méta verktyg)

_CBIT[7] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 2 (méta arbetsstycke)
MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16 (méta verktyg)

_CBIT[8] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 3

_CBIT[14] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

_CBIT[15] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 3

_CBIT[16] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0

_CHBITIO] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0

_CHBIT[1] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16
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GUD till version 7.5

fran MD/SD version V2.7/V4.4

_CHBIT[2]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0 (méta arbetsstycke)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16 (mata verktyg)

_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] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 3 (méta arbetsstycke)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 17 (méta verktyg)

_CHBIT[16] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 5 (méta arbetsstycke)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 19 (méta verktyg)

_CHBIT[17] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 4 (méta arbetsstycke)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 18 (méta verktyg)

_CHBIT[19] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

_CHBIT[22] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 19

_EVMVNUMI[0] SD55622 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE

_EVMVNUM[1] SD55624 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE

_EV[20] SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUEJ0...19]

_MV[20] SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[0...19]

_SPEEDI0] SD55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

_SPEED[1] SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

_SPEED[2] SD55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

_SPEEDI[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_RAD10...4]

_MT_EC_R[2,5] SD54696 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD20...4]

_MT_EC_R[3,5] SD54697 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD30...4]

_MT_EC_R[4,5] SD54698 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RADA]0...4]

_MT_EC_R[5,5] SD54699 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD5I0...4]

_MT_EC_R[6,5] SD54700 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RADSI0...4]

_MT_EC_L[1,5] SD54705 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN1(0...4]

_MT_EC_L[2,5] SD54706 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN20...4]

_MT_EC_L[3,5] SD54707 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN3J0...4]

_MT_EC_L[4,5] SD54708 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN4]0...4]

_MT_EC_LJ[5,5] SD54709 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENS(0...4]

_MT_EC_L[6,5] SD54710 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENSI0...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
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350

GUD till version 7.5

fran MD/SD version V2.7/V4.4

E_MESS_D_R MD51753 $MNS_J_MEA_M_DIST_TOOL_RADIUS
E_MESS_FM SD55630 $SCS_MEA _FEED_MEASURE
E_MESS_F MD51757 $MNS_J_MEA_COLL_MONIT_FEED
E_MESS_FZ MD51758 $MNS_J_MEA_COLL_MONIT_POS_FEED

E_MESS_CAL_DI[2]

MD51770 $MNS_J_MEA_CAL_RING_DIAM[O...11]

E_MESS_CAL_L[0]

MD51772 $MNS_J_MEA_CAL_HEIGHT_FEEDAX]O0...11]

E_MESS_MT_DR[3]

MD51780 $MNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_RAD]IO0...5]

E_MESS_MT_DIR[3]

MD51784 $MNS_J_MEA_T_PROBE_APPR_AX_DIR[0...5]

E_MESS_SETT[0]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 14

E_MESS_SETT[1]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 15

1) For parametrarna SD54670 till 54677 finns tva datablock, index 0 och 1.
Observera: Vid GIV 2.7/4 .4 ska datablock med index 1 alltid anvandas. Fran GIV 4.5 ska alltid datablock

med index 0 anvandas.

GUD till cykel SW
04.04.00

fran cykel SW 04.04.05.00

_RF

N55640 $SCS_MEA_FEED_CIRCLE

Matcykler
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Andringar frén cykelversion SW4.4

A.5 Namndénadringar i cykelprogram och GUD-komponenter

A5 Namnéandringar i cykelprogram och GUD-komponenter

Foljande matprogram har bytt namn fran matcykelversion 2.6 eller utgatt:
Cykelnman GUD till version 7.5 Cykelnamn fran version 2.6
CyC_JMC Cycle131

CYC_JMA Cycle132

Cycle198 CUST_MEACYC

Cycle199 CUST_MEACYC

Cycle100 Program utgar!

Cycle101 Program utgar!

Cycle105 Program utgar!

Cycle106 Program utgar!

Cycle107 Program utgar!

Cycle108 Program utgar!

Cycle113 Program utgar!

Cycle118 Program utgar!

Cycle972 Program utgar!

E_SP_NPV Program utgar!

CYC_JM Program utgar!

GUD5 Komponent utgar

GUD6 Komponent utgar

GUD7 Komponent utgar
GUD7_MC Komponent utgar
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Andringar frén cykelversion SW4.4

A.5 Namnénadringar i cykelprogram och GUD-komponenter
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Bilaga

B.1 Forkortningar

Forkortningar

Betydelse

CNC

Computerized Numerical Control: Datoriserad numerisk styrning

DIN

Tyska industrinormen

E/A

In-/utmatning

GUD

Global User Data: Globala anvandardata

JOG

Jogging: Riggningsdrift

MD

Maskindata

MKS

Maskinkoordinatsystem

NC

Numerical Control: Numerisk styrning

NCK

Numerical Control Kernel: Numerik-karna med blockforberedelse, forflyttningsomrade
osv.

NCU

Numerical Control Unit: Hardware enhet till NCK

NV

Nollpunktsforflyttning

PLC

Programmable Logic Control: Anpassnings-styrning

SL

Skarlage

SwW

Software (mjukvara)

WKS

Arbetskoordinatsystem

Matcykler
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Bilaga

B.2 Dokumentationsoversikt

B.2 Dokumentationsoversikt

[ Allman dokumentation
E 3

Info / utbildning
E 3

E
glml\hl)UMERlK éiT\TUMERIK
840D sl 840D sl
828D
Reklamhafte Katalog NC 62 Katalog PM 21 SystemhandbokCtrl-Energy
[ Anvandardokumentation
E = E 3 E 3 E L 3
glﬁUMERIK giﬁUMERIK gi"r:iUMERlK g;;}UMERIK ET;\]UMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
828D 828D 828D SINAMICS
S120
ll- ll“ ll“ | T | T =
Anvandarhandbok Anvandarhandbok Programmeringshandbok Programmeringshandbok Diagnoshandbok
— Universellt Create MyConfig — Grunder —1S0O svarva Larm
— Svarva — Arbetsforberedelse —-1S0 frésa
— Frasa — Matcykler
— Slipa
Tillverkar- / service-dokumentation
E 5 L 3 E 3 E 3
glnl[\“l)UMERlK SSImUMERIK glml\hl!UMERlK sfihﬁ]’UMEmK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
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S120 S120
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Instrumenthandbok Systemhandbok Idrifttagningshandbok Listhandbok
-NCU Vagledning for — CNC: NCK, PLC, — Maskindata
— Mandverkomponenter  maskinprojektering Servo — Granssnittssignaler
och natverk — Bassoftware och — Variabler
—ADI4 mandver-software
[ Tillverkar- / service-dokumentation
E = E 1 E 3 E 3
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840D sl 840D sl 840D sl
828D SINAMICS
S12
Funktionshandbok Funktionshandbok Funktionshandbok Projekteringshandboken
— Grundfunktioner Verktygsforvaltning Safety Integrated — EMC-uppbyggnadsdirektiv
- Tillaggsfunktioner — Industrial Security
— Specialfunktioner
— Synkronaktioner
— ISO-dialekter

[ Elektronisk dokumentation

E 3 E 3
SINUMERIK SINUMERIK @@
- - DOConCD Industry Online Industry Mall
| [ : | T Support (SIOS)
Utbildningsdokument Handbok
— Enkel frasning Verktygs- och
med ShopMill formbyggnad
— Enkel svarvning
med ShopTurn
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Ordlista

Asynkront underprogram

Detaljprogram, som asynkront (oberoende) till det aktuella programtillstandet kan startas med
en interruptsignal (t.ex. signal "snabb NC-ingang").

Axelparallell matning

Ar en matvariant som tjanar till axelparallell métning av arbetsstycket, t. ex. ett hal, en tapp
(axel), en fyrkant osv. Matvagen kors axelparallellt i WKS.

Borvarde

Vid matférfarandet "flygande matning" féreskrivs i cykeln en position som borvarde, vid vilken
signalen fér den kopplande matsensorn vantas.

Differensmatning

Differensmatning betyder att den 1:a matpunkten mats tva ganger, en gang med 180 graders
spindelomkastning (vridning av méatproben) gentemot laget vid cykelns bdrjan och en andra
gang med den spindelposition som féreldg vid cykelns boérjan. Detta forlopp mojliggor
anvandning av en okalibrerad matprobe vid ladga krav pa noggrannhet!

Erfarenhetsvarde

Erfarenhetsvarden tjanar till att undertrycka konstanta matavvikelser, som inte ar
underkastade nagon trend.

Flerfaldig méatning p4 samma plats

Med parametern S_NMSP kan antalet méatningar i samma punkt fastldggas. Det aritmetiska
medelvardet berédknas for ar-bor-differensen.

Flygande matning

Vid detta matférfarande gors bearbetningen av sensorsignalen direkt i NC.

Forflyttningsaxel

Vid vissa matvarianter, t. ex. mata vinkel i CYCLE998, kan mellan matningarna i mataxeln en
positionering goras i en annan axel som ska anges, den sa kallade forflyttningsaxeln. Detta
ska definieras i parametern S_MA med forflyttningsaxel/méataxel.

Matcykler
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Kalibrering

Vid kalibreringen fastlaggs triggerpunkterna fér matproben och sparas i cyklerna Settingdata
fran SD 54600.

Kalibrerverktyg

Ar ett speciellt verktyg (i allménhet ett cylindriskt stift), vars matt &r kédnda och som tjénar en
exakt bestdmning av avstandsmatten mellan maskinnollpunkt och matprobetriggerpunkt (for
verktygsmatproben).

Kinematisk féljd

Den kinematiska féljden ar beskrivningen av den kinematiska strukturen fér en maskin. Den
bestar av ett godtyckligt antal med varandra férbundna element. Parallella delféljder kan
avgrenas fran en kinematisk foljd. | styrningen foreligger alltid endast en aktiv kinematisk foljd.
Den aktiva kinematiska foljden bérjar med Root-elementet. En kinematisk fljd definieras i de
i rummet fixerade koordinaterna i varldskoordinatsystemet.

Kollisionsévervakning

I matcyklerna betyder det att alla matcykelinternt skapade mellanpositioneringar évervakas av
matprobens kopplingssignal. Nar matproben kopplar skapas omedelbart rérelseavbrott och
ett larmmeddelande skickas ut.

Konfidensintervall

Konfidensintervallet s TSa har inget inflytande pa bildandet av korrigeringsvardet, det tjanar
diagnosen. Uppnas denna grans kan darur en defekt i matsensorn eller en felaktig
bdrpositionsuppgift diagnosticeras.

Korrigeringsvinkellage

Vid anvandning av en -~ monomatprobe kan av maskinspecifika skal matprobens lage
korrigeras, om det behévs, med hjalp av verktygsdata i monomatprobetypen 712.

Lagesavvikelse

Lagesavvikelsen (felet) beskriver differensen mellan spindelmedelpunkten och den vid
kalibreringen faststallda medelpunkten fér matprobekulan. Den kompenseras av matcyklerna.

Medelvarde

Medelvardesberakningen tar hansyn till trenden i mattavvikelserna i en bearbetningsserie,
varvid - viktningsfaktorn k, pa vars bas medelvardet bildas, kan véljas.

Bara medelvardesberakningen racker inte for att sdkra den konstanta bearbetningskvaliteten.
Den uppmaétta mattavvikelsen kan korrigeras for konstanta avvikelser utan trend genom ett -
erfarenhetsvéarde.

Matcykler
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Monomatprobe

En monomaéatprobe &r en matprobe som bara kan styra uti en riktning. Den kan bara anvéandas
for matning pa fras- och fleroperationsmaskiner av arbetsstycken med ringa inskrankningar.

Multimatprobe

En multimatprobe ar en matprobe som kan styra ut i tre dimensioner.

Mattdifferenskontroll

Ar en toleransparameter, vid vilken nar en grans (S_DIF) uppnas verktyget antagligen ar
utslitet och maste bytas ur. Mattdifferenskontrollen har inget inflytande pa bildandet av
korrigeringsvardet.

Mata arbetsstycke

For arbetsstycksmatningen kors en matprobe fram som ett verktyg till det inspanda
arbetsstycket. Genom den flexibla uppbyggnaden av matcyklerna later sig nastan alla
matuppgifter som ska l6sas i en fras- eller svarvmaskin bemastras.

Mata verktyg
Vid verktygsmatningen kors det invaxlade verktyget fram till matproben, som antingen ar fast
monterad eller svangs in i arbetsutrymmet av en mekanisk anordning. Den automatiskt
registrerade verktygsgeometrin fors in i det tillhérande datablocket for verktygskompensering.
Métning i JOG

Innehéller foljande funktioner:
e Halvt automatisk bestdmning av verktygsgeometrin och lagring i WZ-korrigeringsminnet
e Halvt automatisk bestdmning av och instalining av referenspunkter och lagring i NV-minnet

Hantering av funktionen sker via funktionstangenter och inmatningsbilder.

Matning under vinkel

Ar en méatvariant som tjénar till matning av ett hal, en tapp (axel), ett spar eller en list med valfri
vinkel. Matvagen kors darvid under en bestdmd foéreskriven vinkel i WKS.

Matnoggrannhet

Den matnoggranhet som kan uppnas ar beroende av féljande faktorer:

® Reproduktionsnoggrannhet hos maskinen

® Reproduktionsnoggrannhet hos matproben

® Uppldsning for matsystemet

Reproduktionsnoggrannhet hos styrningarna vid "Flygande matning" uppgar till £1 pm.
Matcykler
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Matprobekuldiameter

Matprobetyp

Matvariant

Métvag

Ar den verksamma diametern fér métprobekulan. Den bestéms vid kalibreringen och sparas
i matcykeldata.

Till registrering av verktyg och arbetsstycksdimensioner behévs en elektroniskt kopplande
matprobe, som levererar en signalandring (flank) vid utstyrning.

Matproberna skiljer sig i antalet matriktningar:
e Multidirektionell (3D, multimatprobe)

® Monodirektionell (monomaéatprobe)

Via parametern S_MVAR fastldggs méatvarianten fér de enskilda matcyklerna. Parametern kan
for varje matcykel anta bestamda heltaliga varden, vars giltighet kontrolleras cykelinternt.

Matvagen DFA anger avstandet for startpositionen till den vantade kopplingspositionen
(bérposition) fér matproben.

Nollkorrigeringsomrade

Detta toleransomrade (undre gréns s_TzL) motsvarar beloppet for den maximala
mattavvikelsen som orsakas av slumpen. Nar beloppet for ar-bor-differensen ar mindre an
nollkorrigeringsomradet korrigeras inte.

Nollpunktsforflyttning (NV)

Part-foljd

Radera restvag

358

| resultatet for en matning sparas ar-boér-differensen i datablocket for en valfritt installbar
nollpunktsforlyttning.

Part-féljden ar en delféljd i den kinematiska féljden och forléper parallellt till Tool-féljden. Part-
féljden borjar i Root-elementet och slutar vid uppspanningen av arbetsstycket.

Ska en matpunkt uppsokas, sa ges ett korkommando till lagesregleringskretsen och
matproben flyttas i riktning mot matpunkten. Som positionsbdérvarde definieras darvid en punkt
bakom den méatpunkt som vantas. S& snart som en kontakt med matproben ager rum,
registreras axel-arvardet vid tidpunkten fér kopplingspositionen och servon stoppas genom att
den annu forefintliga "Restvagen raderas".
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Referensspar

Ar ett spar (fast pa maskinen) som finns i arbetsutrymmet, vars exakta position &r kand och
som tjanar till kalibrering av arbetsstyckematprober.

Raamnesregistrering

Vid rddmnesregistreringen faststalls i resultatet av en —» arbetsstycksmatning laget, avvikelsen
och nollpunktsforflyttningen for arbetsstycket.

Tolerans undre grans

Méts en méattavvikelse som toleransens undre gréns (S_TLL) som ligger i omradet mellan "2/3-
tolerans for arbetsstycket" och "Mattdifferenskontroll”, s& varderas denna till 100 % som
verktygskompensering och det hittillsvarande medelvardet raderas.

Tolerans 6vre grans

Méts en méattavvikelse som toleransens 6vre grans (S_TUL) som ligger i omradet mellan "2/3-
tolerans for arbetsstycket" och "Mattdifferenskontroll", s varderas denna till 100% som
verktygskompensering och det hittillsvarande medelvardet raderas.

Toolcarrier

Toolcarrier anvands for maskiner, pa vilka orienteringen mellan verktyg och arbetsstycke kan
férandras. Toolcarrier ar en statisk transformation, dvs. den i drift instéllda orienteringen ar
fast och kan inte férandras under forflyttningen. Genom orienteringsandringen uppstar bland
annat andringar i verktygslangskomponenterna. Toolcarrier évertar de ndédvandiga
berakningarna fér andringen av orientering och férskjutning.

Tool-féljd

Tool-foljden ar en delféljd i den kinematiska féliden och forldper parallellt till Part-féliden. Tool-
féliden bdrjar i Root-elementet och slutar vid verktygsinfastningen.

Triggerpunkt

Triggerpunkterna for matproben bestadms vid kalibreringen och sparas i de kanalspecifika
settingdata fran SD 54600 fér den motsvarande axelriktningen.

Verktygsnamn

Namnet for verktyget i verktygslistan.

Viktningsfaktor fér medelvardesberakning

Med viktningsfaktorn k kan inflytandet av en enskild matning varderas olika. Pa sa satt har ett
nytt méatresultat beroende pa k endast till en del inflytande pa den nya
verktygskompenseringen.
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Ar-bor-differens

Differens mellan uppmatt och verkligen vantat varde.

Matcykler
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A

Anvandarprogram

fore utférande av matningen, 55

Anvandbara matprober, 23
Arbetsstycksmatning, 13
Arbetsstycksmatprobe, 27

B

Berakning av medelpunkt och radie fér en cirkel, 51
Bromsvagsberakning, 38

C

CYCLE116, 51

F

Flygande matning, 36

K

Kalibreringsverktyg, 34
Konfidensintervall, 44
Korrigeringsvardes faststallande, 41

M

Medelvarde, 41
Medelvardesberakning, 41
Menytrad

Teknologi frasning, 78

Mattavvikelser, 41
Mattdifferenskontroll, 45
Mata arbetsstycke (frasa)

Anpassning - matprobe i spar (CYCLE973), 88
Anpassning langd (CYCLE976), 108
Anpassning radie i ring (CYCLE976), 112
Anpassning radie mellan 2 kanter
(CYCLE976), 120

Anpassning radie till kant (CYCLE976), 116
Anpassning till kula (CYCLE976), 124

Méatning - 1 cirkeltapp (CYCLE977), 183
Matning - 1 hal (CYCLE977), 167
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Matning - 3 kulor (CYCLE997), 203

Méatning - cirkelsegment inre (CYCLE979), 172
Matning - cirkelsegment yttre (CYCLE979), 188
Méatning - fyrkantficka (CYCLE977), 162
Matning - fyrkanttapp (CYCLE977), 177
Matning - kinematik (CYCLE996), 212

Méatning - kula (CYCLE997), 198

Matning - list (CYCLEQ77), 146

Méatning - méata kinematik komplett
(CYCLE9960), 232

Méatning - ratvinkligt hérn (CYCLE961), 151
Matning - spar (CYCLE977), 140

Matning - satta kant (CYCLE978), 128
Matning - upprikta kant (CYCLE998), 134
Matning - upprikta plan (CYCLE998), 193
Méatning - valfritt hérn (CYCLE961), 156
Méatning - vinkelavvikelse spindel

(CYCLE995), 208

Mata arbetsstycke (svarva)

Anpassning - langd (CYCLE973), 82
Anpassning - matprobe i spar (CYCLE973), 88
Anpassning - radie vid yta (CYCLE973), 85
Anpassning ladngd (CYCLE976), 108
Anpassning radie i ring (CYCLE976), 112
Anpassning radie till kant (CYCLE976), 116
Anpassning till kula (CYCLE976), 124

Méatning - 1 cirkeltapp (CYCLE977), 183
Matning - 1 hal (CYCLE977), 167

Matning - 3 kulor (CYCLE997), 203

Matning - cirkelsegment inre (CYCLE979), 172
Matning - cirkelsegment yttre (CYCLE979), 188
Méatning - framkant (CYCLE974), 92

Méatning - fyrkantficka (CYCLE977), 162
Matning - fyrkanttapp (CYCLE977), 177
Méatning - inre diameter (CYCLE974,
CYCLE994), 95

Matning - kinematik (CYCLE996), 212

Méatning - kula (CYCLE997), 198

Matning - list (CYCLEQ77), 146

Méatning - ratvinkligt hérn (CYCLE961), 151
Matning - spar (CYCLE977), 140

Matning - satta kant (CYCLE978), 128
Matning - upprikta kant (CYCLE998), 134
Matning - upprikta plan (CYCLE998), 193
Méatning - valfritt hérn (CYCLE961), 156
Méatning - vinkelavvikelse spindel

(CYCLE995), 208
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Matning - yttre diameter (CYCLE974,
CYCLE994), 99
Utvidgad matning, 105
Mata verktyg (frasa)
Anpassning - matprobe (CYCLE971), 279
Méata - svarvverktyg (CYCLE982), 259
Matning - fras (CYCLE971), 285
Mata verktyg (svarva)
Anpassning - matprobe (CYCLE982), 253
Méatning - borr (CYCLE982), 270
Méatning - fras (CYCLE982), 263
Méatning - svarvverktyg (CYCLE982), 259
Matcykelparametrar
CYCLE961, 317
CYCLE971, 332
CYCLE973, 299
CYCLE974, 301
CYCLE976, 307
CYCLE977, 314
CYCLE978, 309
CYCLE979, 320
CYCLE982, 329
CYCLE994, 304
CYCLE995, 325
CYCLE996, 327
CYCLE997, 323
CYCLE998, 312
Matcykelstod i programeditorn (frén SW 6.2), 56
Mathastighet, 38
Méatnoggrannhet, 39
Matprobe, 23
Arbetsstycksmatprobe, 24
L-méatprobe, 25
Monomatprobe, 25
Multimatprobe, 25
Stjarnmatprobe, 26
Verktygsmatprobe, 23
Méatresultatbild, 56
Matstrategi, 41

N

Nollkorrigeringsomrade, 46
Nollpunktsforflyttning (NV), 18

P

Parametrar fér méatresultatkontroll och
korrigering, 44
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Referenspunkter pa maskinen och arbetsstycket, 18
Resultatparametrar, 80

Startposition/bdrposition, 37

Tolerans undre grans, 45
Tolerans 6vre grans, 45

Verkan av erfarenhets-, medelvarde och
toleransparameter, 49
Verktygsmatning, 14
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