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Jogi megjegyzések

Figyelmeztetési utasitas tervezet

A kézikdnyv Utmutatasokat tartalmaz, amelyeket személyes biztonsaga, valamint az anyagi karok megel&zése
érdekében kovetnie kell. A személyes biztonsdgdhoz kapcsolédoé Utmutatdsokat veszélyjelz6 haromszég emeli ki, Az
altaldnos anyagi karokhoz kapcsol6dé ttmutatasokndl nincs veszélyjelz6 haromszdg. A veszély sulyossagi fokatdl
fligg6en a veszélyjelz6 itmutatasokat a stlyostél a kevésbé stlyos veszély felé haladva a kdvetkezéképpen abrazoljak.

/\ VESZELY

Azt jelenti, hogy haldlos baleset vagy sulyos sériiléstérténik, ha nem hozzék meg a megfeleld elévigydzatossagi
rendszabalyokat.

/\ FIGYELMEZTETES

Azt jelenti, hogy halalos baleset vagy sulyos sériiléstérténhet, ha nem hozzdk meg a megfeleld elévigyazatossagi
rendszabalyokat.

/\ VIGYAZAT
Azt jelenti, hogy kdnny( sériilés torténhet, ha nem hozzdk meg a megfeleld elévigydzatossagi rendszabalyokat.

FIGYELEM

Azt jelenti, hogy anyagi kar torténhet, ha nem hozzdk meg a megfeleld elévigydzatossagi rendszabalyokat.

Ha a kiilénboz6 sulyossagi fokl veszélybdl egyszerre tobb all fenn, mindig a legsulyosabb fokd veszélyhez tartozé
veszélyjelzé haromszdget hasznaljak. Ha veszélyjelzd haromszdggel ellatott veszélyjelz6 Gtmutatas személyi
sérulések lehet8ségére figyelmeztet, az Gtmutatashoz anyagi karok veszélyét jelz6 utmutatas is tarsithato.

Szakképzett személyzet

Az ehhez a dokumentaciéhoz tartoz6 terméket/rendszert csak az adott feladatkdrre kiképzett személyzet kezelheti
az adott feladatkorre vonatkozé dokumentdcio figyelembevételével, kiilonds tekintettel az abban foglalt biztonsagi és
figyelmeztet6 utasitasokra. A kiképzett személyzet a kiképzésére és tapasztalatara alapozva képes az ezekkel a

termékekkel/rendszerekkel t&rténé munkak soran a kockazatok felismerésére és a lehetséges veszélyek elkeriilésére.

Siemens termékek rendeltetésszer(i hasznalata

Védjegyek

Ennél a kovetkezbket kell kovetni:

/\ FIGYELMEZTETES

A Siemens termékek csak a katalégusban és a hozzatartozé miiszaki dokumentacidéban meghatarozott alkalmazasi
esetekre hasznalhaték. Ha idegen termékek és —egységek alkalmazasara kertil sor, akkor be kell szerezni a Siemens
javaslatatill. engedélyét. A termékek kifogdstalan és biztonsagos lizemeltetésének el6feltétele a szakszer( szallitas,
szakszer( tarolds, feldllitas, 0sszeszerelés, telepités, lizembe helyezés, kezelés és karbantartds. A megengedett

kornyezeti feltételeket be kell tartani. A hozzatartozé dokumentacidkban szereplé utasitasokat figyelembe kell venni.

Az ® oltalmi jogi megjegyzéssel jelolt minden elnevezés a Siemens AG. bejegyzett védjegye. A dokumentécidéban
hasznalt tobbi elnevezés olyan védjegy lehet, amelyeknek harmadik fél részérél sajat célra térténd hasznalata sértheti
a tulajdonosaik jogait.

Felel6sség kizarasa

Megvizsgaltuk, hogy a nyomtatvany tartalma egyezik-e az ismertetett hardverrel és szoftverrel. Ennek ellenére nem
zarhat6 ki, hogy eltérések vannak kozottlk, ezért a maradéktalan egyezésért nem vallalunk felel6sséget. A
nyomtatvany tartalmat rendszeresen atnézzik, a sziikséges javitdsokat a soron kdvetkezé kiadasokban szerepeltetjiik.
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Bevezetés 1

1.1 A SINUMERIK-rél

A SINUMERIK CNC vezérlés az egyszerd CNC alapgépektél a modularis prémium gép-
koncepciokig minden gép-koncepciéhoz illeszkedé megoldast nyujt. Akar egyedi darabok vagy
tdmeges gyartas, egyszer(i vagy bonyolult munkadarabok - a SINUMERIK az 6sszes gyartasi
tartomanyt atfogé magas termelékenység(i automatizalasi megoldas - a minta és szerszdm
készitéstdl a forma készitésen at a nagy sorozatl gyartasig.

Tovébbi informacibkért latogassa meg a SINUMERIK (https://www.siemens.com/sinumerik)
internet-oldalt.

Méréciklusok
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1.2 Errél a dokumentdciorol

1.2 Errdl a dokumentaciorol

Tartalom

Célcsoport

Felépités

Alap-terjedelem

A CNC marégépeken a bedllitasnak egy tipikus eljarasa a munkadarabnak a géptengelyekkel
tengely-parhuzamos bedllitasa és a nullapont meghatarozasa pl. megkarcolassal vagy érintéssel
él-tapintéval vagy méré-tapintéval. A kézikonyv leirja a SINUMERIK Operate-tel rendelkezésre
allo 6sszes mérdciklust (alprogramok adott mérési feladatok megolddsara) a maras és az
esztergalas technolégiakhoz.

Ezen programozasi kézikonyv a SINUMERIK Operate szoftvert haszndalé szerszamgép-
programozékhoz szél A programozasi kézikdnyv képessé teszi a célcsoportot programok
tervezésére, irdsara, tesztelésére és a hibdk megsziintetésére.

e A'"Leiras" fejezet tartalmazza a sziikséges szak- és el6-ismereteket, amelyek a méréciklusok
hasznalatahoz sziikségesek.

¢ A "Mérési valtozatok" tobb attekintést tartalmaz, hogy melyik méréciklusok melyik
technolégidkban (és al-technolégidkban) allnak rendelkezésre. A kovetkezékben az 6sszes
mérdciklusra egyenként le lesz irva a funkciéjuk, a felhivasuk softkey-vel, a lehetséges
paraméterek és eredmény paraméterek meg lesznek magyarazva.

e A'"Paraméter listak" fejezet a méréciklusok paramétereit tartalmazza tablazatos és kompakt
abrazolasban.

Ebben a dokumentaciéban az alap-terjedelem funkciéi vannak leirva. Ez eltérhet a leszallitott
rendszer funkcionalitdsanak terjedelmétél. A leszallitott rendszer funkcionalitasat kizarélag a
rendelési dokumentaciébdl vegye.

A rendszerben mikédhetnek tovabbi, ebben a dokumentacidéban nem leirt funkcidk is. Ezekre
a funkcidkra azonban nem lehet igényt tdmasztani egy Uj szallitasnal ill. szerviz esetén.

Ez a dokumentdcio az attekinthet6ség miatt nem tartalmazza a termék 6sszes tipusanak

felallitds, az lizemeltetés és a fenntartas valamennyi lehetséges esetét.

A gépgyarté altal végzett kiegészitéseket vagy vdltoztatasokat a terméken a gépgyarto
dokumentalja.

Harmadik fél web-oldalai

10

Ez a dokumentum tartalmazhat hyperlinkeket harmadik fél web-oldalaihoz. A Siemens nem
vallal felel6sséget ezen web-oldalak tartalmaért és a Siemens ezen web-oldalakat és azok
tartalmait nem tekinti magaénak. A Siemens nem ellenérzi az informacidkat ezeken a web-
oldalakon és nem felel8s az tartott tartalmakért és informacidkért. Ezek hasznalatanak
kockazatat a felhasznalé viseli.

Méréciklusok
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Bevezetés

1.3 Dokumentdcié az interneten

1.3 Dokumentacio az interneten

1.3.1 Dokumentacio attekintés SINUMERIK 840D sl

Részletes dokumentacié a SINUMERIK 840D sl 4.8 SP4 verzi6tél funkcidihoz taldlhaté a 840D sl
dokumentacio6 attekintésben (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109766213).

Lehet6ség van a dokumentumok kijelzésére vagy PDF és HTML5 formatumban letoltésére.
A dokumentacié a kdvetkez6 kategéridba van tagolva:

* Felhasznalé: Kezelés

¢ Felhasznal6: Programozas

* Gyarto/szerviz: Funkciék

* Gyarto/szerviz: Hardver

* Gyartd/szerviz: Beallitas/izembehelyezés

* Gyartd/szerviz: Safety Integrated

* Gyarto/szerviz: SINUMERIK Integrate / MindApp

¢ Informacié és képzés

*  Gyartd/szerviz: SINAMICS

Méréciklusok
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1.3 Dokumentdcio az interneten

1.3.2

1.3.3

12

SINUMERIK 828D dokumentacio attekintés

Részletes dokumentéacié a SINUMERIK 828 4.8 SP4 verzi6tol funkcidihoz talalhaté a 828D
dokumentacié attekintésben (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109766724).

“-\4‘

-
g, |

Lehetdség van a dokumentumok kijelzésére vagy PDF és HTML5 formatumban letoltésére.

A dokumentacié a kdvetkezd kategériaba van tagolva:

Felhasznalé: Kezelés
Felhasznalé: Programozas
Gyartol/szerviz: Beallitas
Gyartdlszerviz: Uzembehelyezés
Gyartol/szerviz: Funkcidk
Gyartodlszerviz: Safety Integrated
SINUMERIK Integrate/MindApp

Informacio és képzés

SINUMERIK kezel6 komponensek dokumentacié attekintés

A SINUMERIK kezel6 komponensekhez részletes dokumentacié a SINUMERIK kezeld
komponensek dokumentdcié attekintés (https://support.industry.siemens.com/cs/document/
10978384 1/technische-dokumentation-zu-sinumerik-bedienkomponenten?dti=0&lc=en-WW)-

ben taladlhato.

Lehet6ség van a dokumentumok kijelzésére vagy PDF és HTML5 formatumban letoltésére.

A dokumentdcié a kdvetkez6 kategériaba van tagolva:

Kezel&tablak

GépkezelShelyek

Gépi nyomégombos panel

Méréciklusok
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1.3 Dokumentdcié az interneten

* Kézi egység | mini kézi készlilékek

¢ Tovabbi kezel6 komponensek

A "SINUMERIK" témahoz egy attekintés a legfontosabb témakrol, cikkekrél és linkekrél a
SINUMERIK tdma-oldalak attekintés (https://support.industry.siemens.com/cs/document/

109766201/sinumerik-an-overview-of-the-most-important-documents-and-links?
dti=0&Ic=en-WW)-ben taldlhato.

Méréciklusok
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1.4 Visszacsatolds a miiszaki dokumentdciohoz

1.4 Visszacsatolas a miiszaki dokumentaciohoz

A Siemens Industry Online Support-on nyilvanosagra hozott mlszaki dokumentaciékhoz
kérdések, javaslatok vagy javitasok esetén haszndlja a "Visszacsatolds kiildése" linket ezen
kdzlemény végén.

Méréciklusok
14 Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5



Bevezetés

1.5 mySupport-Dokumentation

1.5 mySupport-Dokumentation
A "mySupport-Dokumentation" web-alapu rendszerrel egyénileg &sszedllithatja a

sz

Az alkalmazést az "En dokumentéciém" csempével inditja el a mySupport kezd6oldalon (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/my)

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

»Home > mySupport

my Support Links and Tools

1 1 i i 1=
2 * _ P
F——— N T
0 - Ll
Support Request > My Filters > My Favorites > Iy Motifications > My Products >

- - -
1 EE 1 J' 1
%E —
CAXx
MY Documentation » CAx Data > My |Base
{hj Reg istrations A

f{(.
i

A konfiguralt kézikdnyv exportaldsa RTF-, PDF- vagy XML-formdtumban lehetséges.

Megjegyzés
A Siemens tartalmakat, amelyek tdmogatjak a mySupport-Dokumentation alkalmazast a

"Konfiguralas" link meglétérél ismeri fel.

Méréciklusok
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1.6 Szerviz és tdmogatds
1.6 Szerviz és tamogatas
Product Support

Tovabbi informacidk a termékhez az interneten taldlhatok:

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

Ezen a cimen a kdvetkezd taldlhaté:

o Aktualis termék-informaciok (termék-kdzlemények)

*  GYIK (Gyakran Ismételt Kérdések)

» Kézikonyvek

* Letoltések

+ Ujsag a legtjabb informacidkkal az On termékeihez

* Forum viladgszerte informacié- és tapasztalat-cseréhez felhasznaléknak és specialistaknak
* Helyi kapcsolattartd partner a kapcsolattarté partner adatbéazisunkban (= "Kapcsolat")

* Informacidk helyi szervizrél, javitasokrol, potalkatrészekrdl és sok egyébrdl (= "Szervizek")

Miiszaki tamogatas

Orszagonkénti telefonszamok talalhaték a miszaki tdmogatashoz az interneten a cimen (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/sc/4868) a "Kapcsolatok" alatt.

A miszaki kérdések feltevéséhez haszndlja az online lrlapot a "Support Request" tartomanyban.

Képzés
A kovetkezb cimen (https://www.siemens.com/sitrain) talalhat informéaciot a SITRAIN-hez: A

SITRAIN képzési ajanlatokat ad a Siemens termékekhez, rendszerekhez és megoldasokhoz a
hajtas- és automatizalas-technikaban.

Siemens tdmogatas utkézben

SIEMENS

DESIGN
AWARD
2020

=~ Siemens Industry

) Online Support
reddot winner 2020

Méréciklusok
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1.6 Szerviz és tdmogatds

A "Siemens Industry Online Support" dijazott alkalmazéssal Onnek mindig és mindenhol
hozzaférése van a Siemens ipari termékek tobb, mint 300.000 dokumentumahoz. Az alkalmazas
tobbek kozott a kovetkezd alkalmazasi teriileteken tdmogatja Ont:

* Problémak megoldasa projektmegvaldsitas soran
* Hibaelharitas zavarok esetén
* Egy berendezés bdvitése vagy Ujratervezése

Ezenkivil Onng!( hozzaférése van a Technical Forum-hoz és tovabbi anyagokhoz, amelyeket
szakért8ink az On részére készitettek:

* FAQ

¢ Alkalmazasi példak

o Kézikonyvek

¢ Tanusitvanyok

¢ Termék-kozlemények és sok egyéb

A "Siemens Industry Online Support" alkalmazas Apple iOS és Android rendszerekhez érhet§ el.

Data-Matrix-Code a tipustablan

Méréciklusok

A Data-Matrix-Code a tipustablan a késziilék specialis adatait tartalmazza. Ezt a k6dot minden
okostelefonnal be lehet olvasni, az "Industry Online Support" mobil alkalmazassal igy
kijelezhet6ek a megfeleld készilék miszaki informaciéi.
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1.7 Fontos termék-informdcidok

1.7 Fontos termék-informaciok

OpenSSL alkalmazasa
Ez a termék a kdvetkezé szoftvert tartalmazhatja:

e Szoftverek, amelyek az OpenSSL projekttel az OpenSSL szerszamkészleten bellili hasznalatra
lettek fejlesztve

e Eric Young altal fejlesztett titkosit6 szoftver
e Eric Young altal fejlesztett szoftver
Tovabbi informacidk az interneten taldlhatok:

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

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

v

Adatvédelem alap elGirasok betartasa
A Siemens figyelembe veszi az adatvédelem alapelveit, kiilén&sen az adatok minimalizalasanak
(privacy by design) kovetelményét.
Erre a termékre ennek jelentése:
Atermék nem dolgoz fel és nem tarol személyes adatokat, csak technikai mikodési adatokat (pl.
id6bélyeg). Ha a felhasznal6 ezeket az adatokat mas adatokkal (pl. miszak tervekkel) kombinalja

vagy személyes adatokat tarol ugyan arra az eszkozre (pl. merevlemezre) és ezzel egy személyes
vonatkoztatast hoz létre, akkor az adatvédelmi el6irdsok betartdsat maga kell biztositsa.

Méréciklusok
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2.1

Méréciklusok

Altalanos biztonsagi utalasok

/\ FIGYELMEZTETES

Eletveszély a biztonsagi utalasok és maradék kockazatok nem figyelembe vétele miatt
A megfeleld hardver dokumentéciékban levé biztonsagi utalasok és maradék kockazatok nem
figyelembe vétele sulyos sériiléses balesetet vagy haldlt okozhat.

* Tartsa be a hardver dokumentacio biztonsagi utaldsait..

* Vegye figyelembe a kockdzatok megitélésénél a maradék kockazatokat.

/\ FIGYELMEZTETES

Gép helytelen miikodése hibas vagy megvaltoztatott paraméterezés kévetkeztében

A hibas vagy megvaltoztatott paraméterezés miatt a gépen helytelen miikddés léphet fel, ami
testi sérlilést vagy halalt okozhat.
e Védje a paraméterezést a jogosulatlan hozzaféréstél.

+ Alehetséges helytelen miikddést megfelels intézkedésekkel, pl. VESZ-ALLJ vagy VESZ-KI
haritsa el.
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Alapvetd biztonsdgi utaldsok

2.2 Garancia és szavatossdg az alkalmazdsi példdkra

2.2 Garancia és szavatossag az alkalmazasi példakra

Az alkalmazasi példak kotelezettség nélkiliek és nincs szavatolva a teljesség a konfiguracio és a
kiépités vonatkozasaban és barmely el6re nem latott esetben. Az alkalmazasi példak nem vevé-
specifikus megoldasok, hanem segitséget nydjtanak tipikus feladatoknal.

Felhasznaloként a leirt termékek szakszer(i (izemeltetéséért On a felel8s. Az alkalmazési példak

nem mentik fel Ont a biztonsagos eljaras kdtelezettsége alél az alkalmazasnal, 6sszeallitasnal,
uzemeltetésnél és karbantartasnal.

Méréciklusok
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Alapvetd biztonsdgi utaldsok

2.3

Méréciklusok

2.3 Biztonsdgi megjeqyzés

Biztonsagi megjegyzés

A Siemens olyan ipari biztonsagi funkciékkal rendelkezé termékeket és szolgaltatasokat kinal,
melyek el6segitik a 1étesitmények, rendszerek, gépek és halézatok biztonsdgos mikddését.

Alétesitmények, rendszerek. gépek és halézatok kibertdmadasok elleni védelme érdekében egy,
a technolégia jelen allasanak megfelel6 atfogéd ipari biztonsagi koncepcié kidolgozasa (és
folyamatos fejlesztése) sziikséges. A Siemens termékei és megoldasai ennek a koncepciénak
egy részét képezik.

Az ligyfelek felel6ssége, hogy megakaddlyozzak a berendezések, rendszerek, gépek és
halézatok jogosulatlan haszndalatat. Ezek a rendszerek, gépek és komponensek csak a vallalati
halézathoz vagy az internethez csatlakozhatnak, a sziikséges id6ben és idétartamra, és csak a
megfeleld védelmi intézkedések (pl. tlzfal éslvagy haldzatszegmentélas) megtétele mellett.

Az Industrial Security tertiletéhez kapcsolédé lehetséges védelmi intézkedésekrél tovabbi
informacidkat itt talal:

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

A Siemens termékek és megoldasok a még nagyobb biztonsag érdekében folyamatosan tovabb
vannak fejlesztve. A Siemens kifejezetten javasolja a termékfrissitések alkalmazasat, amint a
frissitések rendelkezésre allnak, és hogy mindig kizarélag a legfrissebb termékverzidkat

hasznaljak. A régebbi vagy mar nem tdmogatott verzidék hasznalata néveli a kibertamadasok
kockazatat.

Iratkozzon fel a Siemens Industrial Security RSS hirfolyamara itt:
https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://new.siemens.com/global/en/products/
services/cert.html#Subscriptions), hogy mindig tajékoztatast kapjon a termékfrissitésekrol

Tovabbi informacidk az interneten talalhatok:

Industrial Security tervezési kézikdnyv (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/

108862708)

/\ FIGYELMEZTETES

Bizonytalan lizemi allapotok a szoftver manipulaciéja miatt

A szoftver manipulaci6ja, pl. virusok, tréjaiak vagy férgek altal, az On berendezésének
bizonytalan tGizemi allapotait okozhatja, amelyek haldlt, sulyos testi sériilést vagy targyi karokat
okozhatnak.

* Tartsa a szoftver aktudlis allapotban.

¢ Integrdlja az automatizalasi és hajtas komponenseket a berendezés vagy gép egységes
Industrial Security koncepcidjaba a technika aktudlis szintjének megfelel&en.

» Az On egységes Industrial Security koncepciéjaban vegye figyelembe az &sszes alkalmazott
terméket.

¢ Védje a fajlokat a cserélheté tarol6 elemeken a kartékony szoftverekt6l megfeleld védelmi
intézkedésekkel, pl. virus keres6kkel.

* Az lizembehelyezés lezarasakor vizsgalja meg az 6sszes biztonsag-relevans beallitast.
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Alapvetd biztonsdgi utaldsok

2.3 Biztonsdgi megjegyzés

Méréciklusok
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3.1 Alapok

Altalanos

A mérdciklusok altalanos alprogramok bizonyos mérési feladatok megoldasdra, amelyeket a
paraméterekkel lehet illeszteni a konkrét feladathoz.

Mérésnél dltaldban megkiilonboztetjik
e szerszdm mérést és

¢ munkadarab mérést.

Munkadarab mérés

X A F @
|

N\

A

<
N

Y
\l/)(
Munkadarab mérés, esztergalas példa Munkadarab mérés, mards példa

A munkadarab méréshez egy mérétapinté mint egy szerszam mozog a befogott munkadarabra
és a mérési értékek fel lesznek dolgozva. A mér6ciklusok rugalmas felépitésével majdnem az
0sszes, egy maré- vagy esztergagépeken eléforduld mérési feladat megoldhaté.

A munkadarab mérés eredményét valaszthatéan a kovetkezék szerint lehet hasznalni:
¢ nullaponteltolas korrekcidja
* automatikus szerszamkorrekcio

e mérés korrekcid nélkul

Méréciklusok
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Szerszadm mérés

%
L&

X

N\

Szerszam mérés, esztergaszerszam példa Szerszam mérés, furd példa

A szerszdm mérésnél a bevaltott szerszdm mozog a mérétapintdra és a mérési értékek fel
lesznek dolgozva. A mérStapintd vagy fix helyre van felszerelve vagy egy mechanikus
berendezés billenti be a munkatérbe. A megallapitott szerszam-geometria a hozzatartozé
szerszamkorrekciés adatkészletbe lesz bevive.

Méréciklusok
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3.2 Altalanos eléfeltételek

El6feltételek

A mér6ciklusok alkalmazasahoz megadott feltételek kell teljesiiljenek. Tovabbi informaciék
taldlhatdak ezekhez az eléfeltételekhez a SINUMERIK 840D sl alap szoftver és kezel§ szoftver
Uzembehelyezési kézikdnyvben.

Vizsgalja meg az el6feltételeket a kdvetkez6 ellenérzé lista alapjan:

Gép

— Minden géptengely a DIN 66217 szerint van bedllitva.

— A gépadatok illesztve vannak.

Kiindulé pozicio

— A referencia-pontok fel vannak véve

— A kezdd pozicidét egyenes interpolaciéval (itkzés-mentesen el lehet érni.

Megmunkalasi csatorna

mérdciklusok és funkciék méréshez JOG-ban csak egy megmunkalasi csatornaban
végezhetbk el. Ezek egy kezelési csatornaban nem képesek futni..

(Csak a 828D vezérlésekre érvényes a SW 4.94-t6l)

Méréciklusok kijelzé funkcioi
A mérés-eredmény képek kijelzéséhez és a méréciklus tdmogatashoz egy HMI/TCU vagy HMI/
PCU szikséges.

A programozasnal figyelembe kell venni:
— A szerszamsugar-korrekcio a felhivas el6tt ki van kapcsolva (G40).
— A ciklus legkésébb az 5. programszinten fel lesz hivva.

— A mérés lehetséges az alaprendszertél eltér6 méretrendszerben is (atkapcsolt
technolégia adatokkal).
A metrikus alaprendszernél aktiv G70, G700-zal.
A hiivelyk alaprendszernél aktiv G71, G710-zel.

Tovabbi informaciok

Ezen dokumentaciéhoz kiegészité informaciok taldlhatbéak a kdvetkezé kézikonyvekben:

Méréciklusok

SINUMERIK Operate Gzembehelyezési kézikdnyv
NC programozds programozasi kézikdnyv
Alapfunkcick miikodési kézikonyv
Transzformdciok mikodési kézikdnyv
SzerszGmok m(ikodési kézikonyv

Technolégidk miikodési kézikbnyv

Szerszdmkezelés mikodési kézikonyv
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3.3 Viselkedés mondat keresésnél, préba-futasnal, program tesztnél,
szimulacional
Funkcié
A méréciklusok a lefutds sordn at lesznek ugorva, ha a kovetkez6 feldolgozasi médok egyike
aktiv:
¢ "Préba-futas" ($P_DRYRUN=1)
* "Program teszt" ($P_ISTEST=1)

e "Mondat keresés"  ($P_SEARCH=1), csak ha itt $A_PROTO=0.

Szimulacio, lerajzolas

Mér8ciklusok beallitadsa szimulalt kdrnyzetben

SD55618 $SCS_MEA_SIM_ENABLE beéllitasi adat

=0: A méréciklusok miikddés nélkil be lesznek fejezve.
=1: A mérdéciklusok lefutnak.

A kovetkezd szimulaciés valtozatok lesznek megkilonbdztetve.

- Szimulacié a HMI Operate szerkesztdjében
Az elmozduldsok lesznek megjelenitve
Nem allnak rendelkezésre mérési eredmények és mérési eredmény kijelzés.

- SinuTrain
Rendelkezésre allnak a mérési eredmények és a mérési eredmények kép.
A lerajzolas funkciéval az elmozdulasokat meg lehet jeleniteni.

- Rendszereknél, amelyek kizarélag szimulalt tengelyekkel dolgoznak (pl. virtudlis
gépek, NCU tesz berendezés alkalmazasban)
Rendelkezésre allnak a mérési eredmények és a mérési eredmények kép.
A lerajzolas funkciéval az elmozdulasokat meg lehet jeleniteni.

A szimulaciéhoz a SinuTrain-ben és a rendszerekhez szimulalt tengelyekkel a
kovetkez6 paramétereket kell figyelembe venni:

Ha MD13230 $MN_MEAS_PROBE_SOURCE =1 ... 8,
akkor MD10360 $MN_FASTIO_DIG_NUM_OUTPUTS >= 1-et beallitani!

SD55619 $SCS_MEA SIM_MEASURE_DIFF = megadassal szimulalt mérési ki-
6nbség

A méréciklusok és a mérési eredmények szimulalt kérnyezetben (SinuTrain) a programozést
szolgaljak az oktatasban ill. képzési célokra, ha nem all rendelkezésre valédi gép. A mérési
eredmények szintén "szimulalt" értékek, amelyek eltérhetnek az MD13231
MEAS_PROBE_OFFSET bedllitasatél, de attol befolyasolva lesznek.

Méréciklusok
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Méréciklusok
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3.4 Vonatkoztatdsi pontok a gépen és a munkadarabon

3.4

Altalanos

Vonatkoztatasi pontok a gépen és a munkadarabon

A mérési feladattdl fliggéen a mérésértékekre lehet sziikség gép-koordinatarendszerben (GKR)
vagy munkadarab-koordinatarendszerben (MKR).

P l.: A szerszamhossz megallapitasa elénydsen torténhet gép-koordindtarendszerben.
A munkadarab méretek megmérése munkadarab-koordindtarendszerben torténik.
Jelentésuk:

* M =gép nullapont GKR-ben

* W = munkadarab nullapont MKR-ben

e F=szerszam vonatkoztatasi pont

Vonatkoztatasi pontok

28

L2 F
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(@ munkadarab

Gép valésértékként az F szerszam vonatkoztatdsi pont pozicidja a gép-koordinatarendszerben
az M gép nullaponttal van definidlva.

Munkadarab valésértékként az aktiv szerszam csucsanak/vagoélének a pozicidja van kijelezve
a munkadarab-koordinatarendszerben W munkadarab nullaponttal. Egy szerszam
mér&tapintdnal szerszamcsucsként a mérdtapintd golyd kdzepét vagy végét lehet megadni.

A nullaponteltolas (NE) megadja a W munkadarab nullapont helyzetét a gép-
koordinatarendszerben.

A nullaponteltolasok (NE) tartalmazzak az eltolas, forgatds, tlikrozés és mérték-tényez6
komponenseket (csak a globalis alap-nullaponteltolds nem tartalmaz forgatdst).

Kiildnbséget tesziink az alap nullaponteltolasok (G54 ... G599) és a programozhaté
nullaponteltoldsok kdzott. Az alap tartomdany tovabbi rész-tartomanyokat tartalmaz, mint

Méréciklusok
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Méréciklusok

3.4 Vonatkoztatdsi pontok a gépen és a munkadarabon

globalis alap-nullaponteltolds, csatorna-specifikus alap-nullaponteltolas és beallitastol fliggs
nullaponteltoldsok (pl. kdrasztal vonatkoztatds vagy alap vonatkoztatas).

A megnevezett nullaponteltolasok lanc 6sszefliggésben hatnak és eredéként a munkadarab-
koordinatarendszert adjak.

A "Korrekcié egy nullaponteltolasban” esetén a méréciklusokkal kapcsolatban két eset lesz
megklilonbdztetve:

» Korrekci6 a durva-eltolasban:
Megallapitasra ker(l az abszolut eltolas a gép-nullapont és a mért munkadarab-nullapont
kozott. Ez az eltolas beirasra kerll a kivalasztott nullaponteltolas durva-komponensébe és a
finom-komponens torélve lesz.

¢ Korrekcio a finom-eltolasban:
A mérési eltérés a kivalasztott nullaponteltolas finom-komponensébe eltolasként lesz beirva
és a durva-eltolashoz hozzaadédva hat.

A nullaponteltolas durval/finom beadasi ablak az Automatika mér&ciklus maszkokban az
SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE, Bit 10 = 1-gyel torténik.

Megjegyzés

Az "1"-t8l eltéré normalasi érték( mérték-tényezéket a méréciklusok nem tdmogatjak.
Tukrozések csak esztergagépek ellenorséival 6sszefiiggésben megengedettek.

A gép- és a munkadarab-koordinatarendszer lehet kiilén "hilivelyk" vagy "metrikus"
mértékrendszerben bedllitva ill. programozva.

Megjegyzés
Transzformacioé

¢ Munkadarab mérés
A munkadarab mérések mindig a munkadarab-koordinatarendszerben térténnek. A
munkadarab mérések 6sszes leirdsa erre vonatkozik.

e Szerszam mérés
A szerszamok mérésénél bekapcsolt kinemetikai transzformaciéval kiilénbséget
teszlink alapkoordinatarendszer és gépkoordinatarendszer kozott.
Kikapcsolt kinemetikai transzformaciéval nem teszlink kiilénbséget.
A szerszam mérés 6sszes kdvetkez6 leirdsa kikapcsolt kinemetikai transzformaciobél indul ki
és ezért a gépkoordinatarendszerre vonatkozik.
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3.5

Maras

30

Sik definiciék, szerszam tipusok

A mards technolégia mérésnél a G17, G18 vagy G19 megmunkalasi sikokat lehet kivalasztani.

Az esztergalas technolégia mérésnél a G18 megmunkalasi sikot kell kivalasztani.

A szerszam mérésnél a kdvetkezd szerszamtipusok megengedettek:

* mard tipus 1...

e faré tipus 2...

* esztergaszerszam tipus 5...

A munkadarab mérésnél a kdvetkez6 szerszamtipusok megengedettek:

* munkadarab mérétapinté maras: mérétapinté tipus 710, 712, 713, 714

¢ munkadarab mérétapinté esztergalas: mérStapinto tipus 580 esztergagépeknél bévitett

maras technolégia nélkil, egyébként 710

ldsd "Munkadarab mérése gépen kombinalt technolégiaval (Oldal 256)"

G18

G19

\X

A szerszamtipustol fliggben a szerszdmhosszak a kdvetkez8k szerint lesznek hozzarendelve a

tengelyekhez.
Hatasos ... G17 sikban G18 sikban G19 sikban
szerszamtipus: Ixyl2xy /710

hossz 1 sik 1. tengelye: z Y X

hossz 2 sik 2. tengelye: Y X Z

hossz 3 sik 3. tengelye: X z Y

Méréciklusok
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3.5 Sik definicidk, szerszdm tipusok

Megjegyzés

Aszerszamhosszak hozzarendelésénél vegye figyelembe a kovetkezd beallitasi adatok tartalmat.
e SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST

* SD42942 $SC_TOOL LENGTH_CONST T

* SD42950 $SC_TOOL LENGTH_TYPE

Példa maras sik definiciora

L1

~ -
- ~ B
X
Kép 3-2  Példa: Marégép G17-tel
Esztergalas
Y
G17
X
G19 /
G18

\Z

Méréciklusok
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32

Esztergagépeknél dltaldban csak a Z és X tengelyek |éteznek és ezzel:

G18 sikban

szerszamtipus 5xy (esztergaszerszam, munkadarab mérétapinto)
hossz 1 X-ben hat (a sik 2. tengelye)

hossz 2 Z-ben hat (a sik 1. tengelye)

G17 és G19 az esztergagépeken a maré megmunkalasnal kerlilnek alkalmazasra. Ha nincs Y
géptengely, akkor a maré megmunkalast a kovetkez8 kinematikai transzformaciokkal lehet
megvaldsitani.

* TRANSMIT
* TRACYL

Elvileg a méréciklusok tdmogatjak a kinematikai transzformaciokat. Megadas az egyes
ciklusoknal, mérési valtozatoknal torténik. Informaciok a kinematikai transzformaciékhoz az NC
programozds programozasi kézikdnyvben ill. a gépgyarté dokumentaciéjaban taldlhaték.

Megjegyzés

Ha furé vagy mar6 mérése torténik az esztergagépen, akkor altaldban a csatorna-specifikus
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 lesz beéllitva. Ezzel ezek a szerszdmok a hossz-
korrekciénal esztergaszerszamként lesznek kezelve.

Ezek mellett a SINUMERIK vezérlésekben vannak tovabbi gép és beallitdsi adatok, amelyekkel
egy szerszam szamitasat befolyasolni lehet.

Tovabbi informaciok:

» Alapfunkciék mikddési kézikdnyv

* Transzformdacick miikodési kézikdnyv
* Szerszamok mUikodés kézikdnyv

* Technolégidk mikddési kézikonyv

* Szerszdmkezelés m(ikodési kézikdnyv

Méréciklusok
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Példa esztergalas sik definiciéra

4

Kép 3-3  Példa: Esztergagép G18-cal

Méréciklusok
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3.6

Altalanos

34

Alkalmazhaté méré6tapinté

A szerszam és a munkadarab méreteinek megméréséhez egy elektronikusan kapcsold
mérGtapintd sziikséges, amely a kitérésnél egy jel-valtozast (él) ad a szlikséges ismétlési
pontossaggal.

A mérbtapinté kdzel pergésmentesen kell kapcsoljon.

Kiilénbozé gyartok kiilonféle kiviteld mérétapintdkat ajanlanak.

Megjegyzés

Vegye figyelembe az elektronikus mérétapintéd gyartéjanak és a gépgydrténak a tajékoztatasait
a kovetkezé pontokhoz:

* Elektromos csatlakoztatas

e Mér6tapinté mechanikus kalibralasa

* A munkadarab-mérétapint6 hasznalatanal a kapcsolasi irany mellett figyelembe kell venni a
kapcsolasi jel atvitelét is a gép allérészére (radio, infra vagy kabel). Egyes kiviteleknél az
atvitel csak az ors6 bizonyos pozici6inal vagy adott tartomanyokban lehetséges. Ez
korlatozhatja a méré-tapinté hasznalatat.

A tapinték a mérési irdnyok szama szerint vannak megktlonbdztetve.
e tObb irdnyl (multi-tapintod)

e egy iranyld (mono-tapintd)

Munkadarab-mérétapinté Szerszam-mérGtapinté

Tobb iranya (3D) Egyiranyu Marégépek Esztergagépek

+Y

e —> +X — > = hti‘.ﬂ

/ Ll 5, ST r 4

. *

A mér6tapintok ezen kivll kiildnbdznek a tapintd-csiucs formajaban:

A méréciklusok a pdlca-, L- és csillag-tapintokat 6nallé szerszamtipusokként tdmogatjak. Az
egyes mérdéciklusokban utalds torténik a mérétapintd tipusok hasznalatara. A multi-tapinté
univerzalisan hasznalhaté.

A mono-tapintéknal a kapcsolasi irdany minden mérésnél az ors6 forgatasaval lesz bedllitva. Ez
nagyobb program-futdsid6t okozhat.

Méréciklusok
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3.6 Alkalmazhaté mérétapintd

Munkadarab-mérétapintoé tipusok

A szerszamkezelésben a kdvetkez6 munkadarab-mérdtapintd tipusok és egy kalibrald szerszam
allnak rendelkezésre a szerszam-mérGtapinto kalibralasahoz:

714 |- csillag tapinto
725 |- kalibralo szersz.

Kép 3-4  Mérdtapintd tipusok a szerszamkezelésben

718 /- 3D merotapinto maras |
711 - él-tapinto =
712 - mono-tapinto o
713 - L tapinto lo
o
U

Méré6tapintok szerszamadatai

A mérétapinték megkiildnboztetése a szerszamtipussal és annak specialis tulajdonsagaival, pl.
lehetséges kapcsolasi iranyok, torténik.

Egy mérGtapinté tobb szerszamtipust foghat at. Ehhez a mérétapintéra tobb vagéélet
(D1, D2, ...) kell Iétrehozni.
Példa: Multi-tapinté egy karral

D1  3D_TASTER 710-es tipus
D2 L TASTER 713-es tipus

A felhasznalénak az el6-poziciondlasnal figyelembe kell venni a mérétapinté geometriajat.
Ehhez az egyes szerszamadatok kiolvashaték a felhasznaldi programban.

Példa:

IF (($P_TOOLNO>0) AND ($P_TOOL>0))
Rl= ($P_AD[6]) ; Olvaséas: aktudlis szerszam szerszamsugara

ENDIF

Korrekci6észog

A "korrekcidészdg" paraméterrel a mérétapintd a + X iranyban lesz bedllitva.

Méréciklusok
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3D-s mérStapinté (multi-tapinto)

Mono-tapinto

36

Abrézolas Tulajdonségok Jellemz6
alkalmazas: univerzalis
tipus: $TC_DP1=710
szerszamhossz: Z-ben (G17-nél) »
mérGtapintd golyd sugara | $TC_DP6

MD51740 $MN_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

1) Munkadarab mérés, 3D-s mérétapint6é hossz-vonatkoztatasa

A szerszdmhossz a fogdsvételi tengely irdnydban (G17-nél: Z tengely) a szerszambefogds vonatkoztatési
pontja és mérétapintd golyd paraméterezhet6 vonatkoztatdsi pontjadnak tavolsagaként van definidlva. A
vonatkoztatdsi pont a kovetkez6 gépadattal beallithat6 a goly6 kozéppontjara vagy a goly6 keriiletére:

Abrazolas Tulajdonsagok Jellemzé
alkalmazas: kapcsoldsi irdny bedllitdsa a mérésnél
tipus: $TC_DP1 =712
szerszamhossz: Z-ben (G17-nél) »

> korrekci6szog: $TC_DP10=0.0°... 359.9°
mérétapintd golyd sugara | $TC_DP6
+X
-z

MD51740 $MN_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

1) Munkadarab mérés, mono-tapinté hossz-vonatkoztatasa

A szerszamhossz a fogasvételi tengely irdnyaban (G17-nél: Z tengely) a szerszambefogas vonatkoztatasi
pontja és mérGtapintd golyé paraméterezhetd vonatkoztatasi pontjanak tavolsagaként van definialva. A
vonatkoztatasi pont a kovetkez6 gépadattal beallithat6 a goly6 k6zéppontjara vagy a golyo keriiletére:

A mérdciklusokra alaphelyzetként van definialva, hogy a 0° orsé-poziciénal a mono-tapintd
kapcsolasi irdnya a munkasikban a +X tengelyiranyba van beallitva. Ha ehhez sz6gkorrekcio
szilkséges, az értéket a "Korrekcidészog" szerszam-paraméterbe ($TC_DP10) kell beadni.

Méréciklusok
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L-tapinté

Gsillag-tapinté

Méréciklusok

3.6 Alkalmazhaté mérétapintd

Abrézolas Tulajdonségok Jellemz6

alkalmazas: haz6 mérés +Z-ben
tipus: $TC_DP1=713
szerszamhossz: Z-ben (G17-nél) »
korrekci6szog: $7C_DP10=10.0°... 359.9°

i mérétapintd golyd sugara: | $TC_DP6

{ kar L hossza: $1C_DP7

‘4—»

1) Munkadarab mérés, hossz-vonatkoztatas

A szerszamhossz a szerszambefogas szerszdm vonatkoztatasi pontja és mérStapinté golyd +Z irdnyban
tapintasi pontjanak tavolsagaként van definidlva.

Az L tapint6 alaphelyzete a méréciklusokra Ugy van definidlva, hogy a 0° orsé-pozicional a kar és
ezzel a kapcsolasi irdny a munkasikban a +X tengelyiranyba van bedllitva.

Ha ehhez a szerszamorsé szogkorrekcidja szlikséges, az értéket a "Korrekcidész6g" szerszam-
paraméterbe ($TC_DP10) kell beadni.

Abrazolas Tulajdonsagok Jellemzé
alkalmazas: mérés: furat tengely-parhuzamosan "
X * | tipus: $TC_DP1=714
= szerszamhossz: Z-ben (G17-nél) 2
korrekci6szog: $TC_DP10=0.0°... 359.9°
csillag R kiils6 sugara: $7C_DP6
Y X | egy mérétapinté golyé su- | $TC_DP7
gara:

1) Az alkalmazas csak a sikban mérésre vonatkozik(G17-nél: XY sik). A mérés szerszam-iranyban (G17-
nél: Z irany) csillag-tapintéval nem megengedett. Ha a szerszdm-irdnyban kell mérni, egy csillag-elemet
(kart) L-tapintoként ($TC_DP1 = 713) kell paraméterezni.

2) Munkadarab mérés, csillag-tapintd hossz-vonatkoztatasa

A szerszamhossz a szerszambefogds szerszdm vonatkoztatasi pontja és az egyik mérétapintéd golyd ko-

zéppontjanak tavolsdgaként van definidlva.

A csillag-tapint6 karjat a munkasik geometria-tengelyeivel parhuzamosan kell beallitani. Ha

ehhez szdgkorrekcio szlikséges, az értéket a "Korrekcidszog" szerszam-paraméterbe ($TC_DP10)
kell beadni.
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3.7

3.7.1

Mérétapinto, kalibralo test, kalibralé szerszam

Munkadarabok mérése marégépeken, megmunkalé-kézpontokon

Mérdtapinto beallitas (kalibralas)

38

Minden mér6tapint6t a hasznalat el6tt mechanikailag megfeleléen be kell allitani. Az elsé
alkalmazasnal a mérdciklusokban a kapcsolasi irdnyok kalibralva kell legyenek. Ez érvényes a
mérdtapintd tapinto-csucsanak cseréjénél is.

A kalibralasnal a trigger-pontok (kapcsolasi pontok), helyzet eltérés (ferde helyzet), szerszam-
mérdtapintd hatasos golydsugara meg lesznek hatarozva és be lesznek vive az SD54600
$SNS_MEA_WP_BALL_DIAM 4&ltalanos beéllitasi adat adatmez&ibe. 40 adatmezd all
rendelkezésre.

A kalibralas torténhet egy kalibrald gydriiben (ismert furat), egy kalibralé golyén vagy egy
munkadarab fellileten, amelynek megfelel§ forma-pontossaga és csekély fellileti durvasaga van.

A kalibralashoz és a méréshez hasznaljon azonos mérési sebességet. Ez kiiléndsen érvényes az
el6tolds override-ra. Ha az MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit6=1, a mérési
mondatok (MEAS) a méréciklusokban 100%-os el6tolds override-dal lesznek megtéve, ha az
el6tolas override > 0 van beallitva. Ha egy kalibralasi adatkészletben tobbsz6ros kalibralas van,
akkor azonos mérési sebességet kell beallitani, kiilénben az el6sz6r végrehajtott kalibralas
érvénytelennek lesz nyilvanitva.

A mér8tapinté beallitdsahoz rendelkezésre all a CYCLE976 mérdciklus kilénboz8 mérési
valtozatokkal.

Megjegyzés
Kalibralasi adatkészletek szamat megndovelni
A felhasznalhato kalibralasi adatmezék szamat (maximum 40) az MD 51600

$MNS_MEA_CAL WP_NUM gépadatban kell bedllitani. Figyelnikell arra, hogy ez az érték egy NC
archiv beolvasasdval ismét atirasra kertilhet.

Az 6sszes mérési tipust lehet6leg egy pozicionalhaté orséval kapcsolatban kell hasznalni. Ezzel
biztositva van, hogy az 6sszes marasi mérés valtozat hasznalhato.

A mér8ciklusok a mér8tapintd pozicionalasara mindig az aktiv mester-orséra vonatkoznak. Ha
tobb orsé van, a felhasznald kell biztositsa ezt a feltételt. A program futasiideje alatt ezaz SETMS
NC utasitassal biztosithato.

Példa: SETMS(3); A harmadik ors6 mester-orsdként lesz definialva.

Ha a mér6tapintdk nem pozicionalhatd orséval kapcsolatban lesznek alkalmazva, korlatozasok
addédnak a mérési valtozatok és a mér6tapinto tipusok vonatkozasaban. A ciklus futasi idében a
nem megengedett mérési valtozatoknal vészjelzések lehetnek kijelezve.

Akalibralas és a mérésidépontjaban a felhasznalo kell biztositsa a mérétapintd azonos tajolasat
(ors6-pozicio), példaul rogzitéssel vagy indexeléssel.

Méréciklusok
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Ha a mérdtapintdk fixen vannak elhelyezve a berendezésen, korlatozasok adédnak a mérési
valtozatok és a mérdtapintd tipusok vonatkozasaban. A ciklus futasiid6ben a nem megengedett
mérési valtozatoknal vészjelzések lehetnek kijelezve.

A mér8tapinté fix elhelyezésénél a gépen lehet egy mechanikai eltolas a harom geometria-
tengelyen a mérétapintd golyd kdzéppontja (szerszamcsucs) és a szerszam vonatkoztatasi pont
kozott.

Ezt az eltoldst a munkadarab-mér6tapintéd szerszdmadatainak adapter méretébe (alap méret)
kell bevinni.

Lasd még
Méré6tapintd beallitds - sugar gy(irliben (CYCLE976) (Oldal 128)
MéréGtapinté beallitds - sugar az élen (CYCLE976) (Oldal 133)
MérGtapintd beallitds - bedllitas golyén (CYCLE976) (Oldal 141)

3.7.2 Szerszamok mérése mardgépeken, megmunkal6-kézpontokon

Szerszam-mérdtapinto

Kép3-5 Mard mérése

Méréciklusok
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Szerszdm-mérGtapintd paraméterei

Bedllitasi-adatok

e Gépre vonatkoztatott mérésnél | kalibralasnal:
~ 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

* Munkadarabra vonatkoztatott mérésnél / kalibralasnal:
~ SD54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AXT
— SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AXT
~ SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
~ SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2
~ SD54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3
~ SD54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Az alap bedllitdsban 6 mérétapinté szamara vannak adatmezék.

Kalibralas, kalibral6é szerszam

Egy mérétapintd a haszndlata el6tt kalibralva kell legyen. Ehhez a méréciklusok alkalmazasanal
az AUTOMATIKA lizemmédban a kalibralas el6tt a megfelelé6 mérStapintéra a fent megadott
bedllitasi-adatok kortilbellli értékeit be kell adni. Csak ezaltal lehet a mér6ciklusban a
mér&tapintd korilbellli helyzetét felismerni.

A kalibralasnal a szerszam-mérétapinté trigger-pontjai (kapcsolasi pontok) pontosan meg
lesznek hatarozva és a megfeleld paraméterekbe lesznek bevive.

A kalibralas torténhet kalibralo-szerszam (tipus 725) vagy maré- (tipus 1xy) ill. farészerszam
(2xy) szerszamtipusokkal. A szerszdm méretek ennél pontosan ismertek.

A kalibralasi eljarashoz rendelkezésre all a Mérétapinto beallitds (CYCLE971) (Oldal 289) mérés
valtozat.

Megjegyzés
Mérési sebességek

A mérési eljaras automatikusan a kalibralasnal, a kalibralasi adatkészletben tarolta sebességet
hasznalja.

Méréciklusok
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Szerszam-paraméter

Szerszam-mérdtapintét kalibralni

szerszamtipus ($TC_DP1[ ]):

725, 1xy vagy
2xy

hossz 1 - geometria
($TC_DP3[ ]):

L1

sugar ($TC_DP6[ ]):

r

hossz 1 - alapméret
($TC_DP21[ ]):

csak igény ese-
tén

F
kalibral6é szerszam @7
! :
‘ -

-

szerszam-mérétapinto

Az 0ssze tobbi szerszdm-paramétert, mint pl

. kopast, nullaval kell megadni.

3.7.3 Munkadarabok mérése esztergagépeken

Munkadarab-mérétapinté

Az esztergagépeknél a munkadarab-mér6tapintok 580 szerszamtipusként a megengedett 5...8
vagobélhelyzettel (SL) lesznek kezelve. A szerszdmkorrekcié adatokban a munkadarab méré-
tapintora egy 5..8 vagéél-helyzet kell legyen megadva.

Az esztergaszerszamok hossz-adatai a szerszdmcsucsra, a szerszam-mér6tapintoknal az
esztergagépeken ellenben a golyé-kézéppontra vonatkoznak.

A mér8tapinték helyzetiik szerinti felosztasa:

Méréciklusok
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3.7 Mérétapintd, kalibrdld test, kalibrdlo szerszdém

Munkadarab-mérétapinté SL 7

Beadds a szerszam-taroléba Munkadarab-mérGtapinté esztergagéphez

szerszamtipus ($7C_DP1[ ]): 580

710"
vagoél-helyzet ($TC_DP2[]): |7
hossz 1 - geometria: L1
hossz 2 - geometria: L2

sugar ($TC_DP6[ ]):

r

hossz 1 - alapméret csak igény ese- X
($TC_DP21[ ]): tén

hossz 2 - alapméret csak igény ese-

($7C_DP22[ D): tén z

" Esztergalas-maras kombinalt technoldgidnal (1. technoldgia esztergalas, 2. maras technolégia)
eléfeltételekkel beallitasi adat SD42940 $SC_TOOL LENGTH_CONST = 18 (vagy -18) és beallitasi adat
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Kopast és mas szerszam-paramétereket nullaval kell megadni.

Munkadarab-mér6tapinté SL 8

Beadds a szerszam-taroléba Munkadarab-mérGtapinté esztergagéphez

szerszamtipus ($7C_DP1[ ]): 580

F
| qb
710" 3

vagoél-helyzet ($TC_DP2[]): |8

hossz 1 - geometria: L1
hossz 2 - geometria: L2 5
sugar ($TC_DP6[ ]): r
hossz 1 - alapméret csak igény ese-
($TC_DP21[ ]): tén X
hossz 2 - alapméret csak igény ese- r
($7C_DP22[ D): tén FE»
z

" Esztergalas-maras kombinalt technolégianal (1. technoldgia esztergalas, 2. maras technolégia)
eléfeltételekkel beallitasi adat SD42940 $SC_TOOL LENGTH_CONST = 18 (vagy -18) és beallitasi adat
SD42950 $SC_TOOL _LENGTH_TYPE =2

Kopast és mas szerszam-paramétereket nullaval kell megadni.

Méréciklusok
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Munkadarab-mérétapinté SL5iill. 6

Beadds a szerszam-taroléba Munkadarab-mérGtapinté esztergagéphez
szerszamtipus ($7C_DP1[ ]): 580 SL=5 SL=6
710"

vagoel-helyzet ($TC_DP2[1): | 51ll. 6 ‘ L2 ! 2

hossz 1 - geometria: L1 Eq; : }

hossz 2 - geometria: L2 :LI : i ‘

sugar ($TC_DP6[ ]): r o

hossz 1 - alapméret csak igény ese- : _

($7C_DP21[ ]): tén | b

hossz 2 - alapméret csak igény ese- X :

($7C_DP22[ D): tén : i
I F

z

" Esztergalas-maras kombinalt technoldgianal (1. technoldgia esztergélas, 2. maras technolégia)
eléfeltételekkel beallitasi adat SD42940 $SC_TOOL LENGTH_CONST = 18 (vagy -18) és beallitasi adat
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Kopast és mas szerszam-paramétereket nullaval kell megadni.

Kalibralas, kalibralé test

X1‘

N\ 7
M@ % 21/Z

Kép 3-6  Munkadarab-mérétapinto kalibralas, példa: Kalibralas referencia-vajatban

Egy mérGtapinté a hasznalata elétt kalibralva kell legyen. A kalibralasnal a trigger-pontok
(kapcsolasi pontok), helyzet eltérés (ferde helyzet), szerszam-mérStapinté pontos golyésugara
meg lesznek hatarozva és be lesznek vive az SD54600 $SNS_MEA_WP_BALL DIAM altalanos
bedllitasi adat adatmezdibe.

Az alap bedllitdsban 40 mérdtapintd szamara vannak adatmezék.

A munkadarab-mérétapintd kalibraldsa esztergagépeken altalaban kalibralo testekkel torténik
(referencia vajatok). A referencia-vajat pontos mérete ismert és be van vive a kdvetkezd
altalanos beallitasi adatok megfelel6 adatmezdibe:

« SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1
« SD54616 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX1
« SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1

Méréciklusok
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* SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AXT
* SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2

« SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2

« SD54621 $SNS_MEA_CAL _EDGE_PLUS_DIR_AX2
« SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2

Az alap beallitasban 3 kalibralé test szamara vannak adatmez&k. A méréciklus programban a
kivalasztas a kalibral6 test szaméaval (S_CALNUM) torténik.

A kalibralas egy ismert fellileten szintén lehetséges.

A kalibralasi eljarashoz a CYCLE973 all rendelkezésre kiilonféle mérési valtozatokkal.

Lasd még
MérGtapintd beallitds - hossz (CYCLE973) (Oldal 96)
Méré6tapinté beallitds - sugar a fellileten (CYCLE973) (Oldal 99)
MérGtapinté beallitds - beadllitas vajatban (CYCLE973) (Oldal 102)
3.7.4 Szerszamok mérése esztergagépeken

Szerszam-mérdtapinto

/x
\Z

@ hossz 1 mérése

@ hossz 2 mérése
Kép 3-7  Esztergaszerszam mérése

Méréciklusok
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Szerszdm-mérGtapinté paraméterei
Bedllitasi-adatok:
e Gépre vonatkoztatott méréshez/kalibralashoz:
— SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
~ SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
~ SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
~ SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
* Munkadarabra vonatkoztatott méréshez/kalibralashoz:
SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
SD54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2

Az alap bedllitdsban 6 mérétapinté szamara vannak adatmezék.

Az esztergaszerszamok mellett farékat és mardkat is be lehet mérni.

Kalibralas, kalibralo test

(D) kalibralé szerszam

Egy mér6tapinté a hasznalata el6tt kalibralva kell legyen. Ehhez a méréciklusok alkalmazasanal
az AUTOMATIKA Gizemmédban a kalibralas el6tt a megfelel6 mér6tapintéra a fent megadott
beallitasi-adatok kortilbellli értékeit be kell adni. Csak ezaltal lehet a mér6ciklusban a
mérdétapintd kordlbellli helyzetét felismerni.

A kalibralasnal a szerszam-mérétapintd trigger-pontjai (kapcsolasi pontok) pontosan meg
lesznek hatarozva és a megfeleld paraméterekbe lesznek bevive.

A kalibralas torténhet kalibralo-szerszam (tipus 585 vagy 725) vagy esztergaszerszam (5xy)
szerszamtipusokkal. A szerszam méretek ennél pontosan ismertek.

A kalibralasi eljarashoz rendelkezésre all a Mérétapinté beallitds (CYCLE982) (Oldal 262) mérés
valtozat.

Méréciklusok
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Az esztergagépeknél a kalibralé szerszam esztergaszerszdmként van kezelve. A kiegyenlitéshez
az 1 -4 vagéél-helyzeteket lehet hasznalni. A hossz-adatok a goly6 keriiletre vonatkoznak, nem

a golyé kozéppontra.

Beadas a szerszam-taroléba

Kalibral6 szerszdm szerszdm-mérétapintéhoz
esztergagépen

szerszamtipus ($TC_DP1[ ]):

585, 725 vagy
5xy

vagoéél-helyzet ($TC_DP2[]): |3
hossz 1 - geometria: L1
hossz 2 - geometria: L2

sugar ($TC_DP6[ ]):

r

hossz 1 - alapméret
($7C_DP21[ D):

csak igény ese-
tén

hossz 2 - alapméret
($TC_DP22[ ]):

csak igény ese-
tén

L2

Lr—Ii}

4

Az 6ssze tobbi paramétert, mint pl. kopast, nulldval kell megadni.
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3.8 Mérési elv

NC /;

mérdciklus

v 4

maradékut || valésérték
torlés

A

valosérték mérés <
3 é/ mér6tapinto jel

helyzetszabalyozas

A tengely valéshelyzet a tengelymozgas kdzben, a mérdtapintd impulzusa altal kivaltva,
megallapitasra kertl és tarolva lesz a CNC-ben. A mérétapinté jel felismerésével a tengely
definidltan lefékez, a mérés mondat maradékut torolve lesz és a cikluson bellil valtas torténik a

kévetkez6 NC mondatra. A program futas folytatédik.
Méré6tapinto csatlakozasa

A SINUMERIK vezérlések periféria interfészén két bemenet van a kapcsol6 mérétapinték
csatlakozasahoz.

¢ Gépgyartoé
Vegyik ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

A mérési eljaras lefutasa a vall bedllitas (CYCLE978) példajan

Kép 3-8 A mérési eljaras lefutasa, vall beallitds (CYCLE978) példa

Méréciklusok
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DFA mérési ut

Mérési sebesség

48

A lefutds a vall bedllitds (CYCLE978) mérési valtozat alapjan van leirva. A mas méréciklusok elvi
lefutdsa azonos.

A mérési eljaras kezd6 poziciéja a DFA pozicié a megadott parancs pozicio (elvart kontur)
eldtt.

Kép 3-9  Kezdd pozicid

A kezdé pozicié a ciklusban a paraméter adatok és a mérétapintd adatok alapjan lesz kiszamitva.
Az elmozdulas ut a felhasznaldi program altal meghatarozott el6-poziciétdl mérési Gt kezdd
poziciéjaig valaszthatéan GO gyorsmenettel vagy G1 pozicionald sebességgel (paramétertd|
fligg6en) lesz megtéve. A kezd6 poziciotdl az a mérési sebesség hatasos, ami a kalibrélasi
adatokban tarolva van.

A kapcsolé jel a kezd§ pozici6tél 2 - DFA Gton elvart. Kiildnben egy vészjelzés lesz kivaltva ill. a
mérés meg lesz ismételve.

Az ebbdl adédbé maximalis mérési pozicio a mérési ciklus _OVR[ ] és _OVI[ ] eredmény
paramétereiben taldlhaté.

Zn

A tapinté kapcsolé-jelének pillanataban az aktualis valés-pozicié "réptében” beliil tarolva lesz,
a mér6tengely megall és utdna végrehajtasra keril a "Maradékut torlés" funkcié.

A maradékut a mérési mondat nem megtett Utja. A torlés utan végre lehet hajtani a kdvetkez6
mondatot a ciklusban. A mérétengely visszamegy a kezd§ pozicidra. Az esetleg kivalasztott
mérés-ismétlések ettdl a ponttdl lesznek Ujra inditva.

A DFA paraméter definidlja a mérési (it hosszat a megadott parancsérték el6tt. A cikluson beldil
ez az Ut még egyszer meg lesz téve a parancs pozicié utdn. Ez biztositja, hogy a parancsérték
megadastél eltérd valds-pozicié meg legyen mérve.

Az 6sszes méréciklus mérési elGtolasként a munkadarab-mérétapintd kiegyenlitése (kalibralasa)
utan az SD54611 altaldnos beallitasi adatban tarolt értéket hasznalja. Minden [n] kalibralasi
mez6hodz egy masik mérési el6tolas lehet hozzarendelve.

A mérGtapinto kiegyenlitéséhez a vagy az SD55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE csatorna-
specifikus bedllitasi adat mérési elStoldsa (alapérték: 300 mm/perc) lesz hasznalva vagy az

Méréciklusok
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atirhaté a beallitdsi maszkban a kiegyenlités id6pontjaban. Ehhez az SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE &ltalanos beéllitasi adat bit 4=1 be kell legyen allitva.

A maximalisan megengedett mérési sebesség a kovetkez6kbél adddik:
¢ atengely fékezési viselkedése

* a mér6tapintd megengedett kitérési Utja

* ajel feldolgozas késleltetése

Fékut, mérdtapinto kitérése

FIGYELEM

A mérétengely biztos lefékezése

A méré-tengely biztos lefékezését nyugalmi allapotig a mér6tapinté megengedett kitérési
atjan belll mindig biztositani kell. Kiilonben kar |éphet fel!

A kapcsolasi jel fellépésétél a méré-tengely fékezési parancs kivaltasaig egy vezérlés-jellemzé t
késleltetés van a jel feldolgozasaban (IPO tGitem: MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME és
MD10070 $MN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIOA4ltaldnos gépadatok). Ez egy fékut részt ad.

A gép kovetési tdvolsaga le lesz épitve. A kovetési tdvolsag sebesség-fliggd és egydttal fligg a
mér&tengely beallitott szabalyozas-tényez6jétél (hozzatartozé géptengely korerdsitése: Kv
tényez0).

Ezen kivil figyelembe kell venni a tengely fék-késleltetését.
Ez 0sszesen egy tengely-specifikus, sebesség-fligg6 fékutat ad.
A Kv-tényezé a tengely-MD 32200 $MA_POSCTRL_GAIN.

A maximaélis tengely-gyorsulds | fék-késleltetés a tengely-MD 32300 $MA_MAX_AX_ACCEL -ben
van megadva. Ez azonban tovabbi befolydsok altal csokkentve lehet hatasos.

Haszndlja mindig a mérésben érintett tengelyek legkisebb értékét.

Mérési pontossag

Méréciklusok

A mér6tapinté kapcsolasi jelének felismerését6l a mérési érték vezérlésbe atvételéig van egy
késleltetés. Ennek oka a mérdtapinté jel-atvitelben és a vezérlés hardverben van. Ebben az
id6ben megtételre keriil egy mérési Ut, ami meghamisitja a mérési értéket. Ezt a befolydst a
mérési sebesség csdkkentésével lehet minimalizalni.

Egy mar6 szerszam-mérésnél forgd orséval a forgasnak tovabbi hatasa van. Ezt korrekcios
tablazatok hasznalataval lehet kompenzalni.

A megcélozhatd mérési pontossdg a kdvetkez6 tényezbktdl fligg:
* gép ismétlési pontossaga
* mérbtapintd ismétlési pontossaga

* mérbrendszer felbontasa

Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5 49
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Fékut szamitas

50

Megjegyzés

A pontos mérés egy, a mérési feltételek kozott kalibralt mérStapintdtigényel, vagyis a munkasik,
az orsé iranya a sikban és a mérési sebesség mérésnél és kalibralasnal azonos. Az eltérések
mérési hibakat okoznak. Ha az MD51740 $MNS_MEA FUNCTION_MASK, bit6=1, a mérési
mondatok (MEAS) a mérdciklusokban 100%-os elétolas override-dal lesznek megtéve, ha az
el6tolas override > 0 van bedllitva.

s [mm] o @
v =6 m/min
10
1 L]
E Vv =4 m/min
5 —
© @
W <.
- v =1m/min .
) T T T »
< 0 100 200 300

@ t [ms]

@ tengely nyugalomban

@ nyugalom

(3  jel feldolgozas késleltetés

Kép 3-10  Ut-id6 diagram kiildnbzé mérési sebességeknél a szamitési példa szerint

A figyelembe veendd fékut szamitasa:

v2

sb=v-t+ + As
a

st As2
Sy fékut mm-ben
v mérési sebesség m/s-ben
t jel késleltetés s-ban
a fék késleltetés m/s?-ben
As kovetési hiba mme-ben
As=v/Kv v itt m/perc
Kv korerdsités (m/perc)/mm-ben

Méréciklusok
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Szamitasi példa:

* v=6mlperc=0,1 m/s mérési sebesség
* a=1mis?fék késleltetés

e t=16ms jel késleltetés

e Kv=1 (ml/perc)/ mm-ben

kdzbensd l1épések

As =v/[Kv =6[m/min]/ 1[(m/min))mm] =6 mm
As, = v?*[2a =0,1[m/s]?/2-1[mls?] =5mm
As;=v-t =0,1[m/s]- 0,016 [s] =1,6 mm

teljes eredmény:

3.8 Mérési elv

kovetési hiba
tengely-specifikus rész

jel késleltetés rész

Sy,=A0AS;+As, +As =6 mm+5mm+ 1,6 mm =12,6 mm fékat

mérStapintd kitérése = fékit a tengely ledlldsaig 12,6 mm.
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3.9

Funkcio

52

Mérési stratégia munkadarab mérésnél szerszamkorrekcioval

A munkadarab tényleges méret-eltéréseinek megallapitdsahoz és korrigalasahoz sztikséges a
munkadarab méretek pontos megallapitasa és az 6sszehasonlitas a megadott
parancsértékekkel. Ebbél levezethet6 az alkalmazott szerszam korrekcidja a megmunkalasnal.

A valos méretek a mérésnél a géppel a helyzetszabalyzott el6tolé-tengelyek Gt-
mérdérendszerébdl lesznek levezetve. A munkadarab parancs- és valés-méretek eltéréseire
sokféle ok van, amelyek lényegileg 3 kategéridba oszthatdk:

* Méret-eltérések, amelyek okai n e m tartalmaznak tendenciat, pl. el6tolé-tengelyek
pozicionalasi szoras szélessége vagy belsé mérések (mérétapinto) és kiilsé méréeszkdzok
(mikrométer, mér6gép stb.) mérési értékeinek eltérései.

Itt lehet&ség van Ugynevezett tapasztalati értékekkel, amelyek egy kil6n taroléban van
eltéve, a megallapitott valds-parancs eltérést automatikusan korrigalni ezzel a tapasztalati
értékkel.

* Méret-eltérések, amelyek okai te nde nciattartalmaznak, pl. szerszamkopas vagy
golydsorsé hétagulasa.

* Véletlenszerl méret-eltérések, pl. h6mérséklet ingadozasok, h(itéviz és enyhén
szennyez&dott mérbhelyek.
A korrekcié megallapitdsahoz az idealis esetben csak olyan méret-eltéréseket szabad
figyelembe venni, amelyek oka egy tendenciat tartalmaz. De mivel soha nem ismert, hogy a
véletlenszer( méret-eltérések a mérési eredményben milyen nagysaggal és irdnnyal
részesednek, lehetséges egy stratégia (folyamatos atlagérték-képzés), amely a mért valos-
parancs eltérésbdl egy korrekcios értéket vezet le.

Atlagérték képzés
Az atlagérték képzés egy folérendelt mérés-kiértékeléssel megfelel eszkdznek bizonyult.

Egy szerszam korrekciéjanal ki lehet valasztani, hogy kdzvetleniil az aktualis mérés alapjan vagy
tobb mérés mérés-eltéréseibdl képzett atlagértékkel torténjen a korrekcio.

A kivalasztott atlagérték képzés képlete a kdvetkez§:

Mi = T régi i
uj régi k
atl. atlagérték 0j = korrekciés érték
atl. g utolsé mérés atlagértéke
k sulyozasi tényez§ atlagérték szamitashoz
D; mért valds-parancs eltérés (minusz az esetleges tapasztalati érték)

Az atlagérték képzés figyelembe veszi egy megmunkalasi sorozat méret-eltéréseinek
tendenciajat, ahol a k sulyozasi tényez6, amely alapjan az atlagérték képezve lesz, valaszthato.

Egy Uj mérési eredménynek, amelyet véletlenszer(i méreteltérések befolyasolnak, a stlyozasi
tényezé fliggvényében csak részben befolyasolja az Uj szerszamkorrekciét.

Méréciklusok
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Atlagérték szamitott valtozasa kiilénféle k stlyozasoknal

kozépértek 4 ;
| alsé hatar =
nulla korrekcio — 3 1 “nulla korrekcid"
(S_TzL) k=2 ° !
- |
] i |
"k=3 |
szamitott | ! }
kdzépérték \
i
] i ;
4 k=10 |
| i |
|
|
parancsérték T T T T T } >
0 1 2 3 4 5 6 i

kdzeépértek képzések szama
(munkadarabok szama)

Kép 3-11  Atlagérték képzés a k stlyozas hatasaval

* Minél nagyobb a k, annal lassabban reagal a a képlet egy nagyobb eltérés fellépésekor a
beszamitasban ill. ellen-korrekcidban, egyidejlleg a véletlen szérasok a ndvekvé k-val
csokkentve lesznek.

* Minél kisebb a k, anndl gyorsabban reagal a a képlet egy nagyobb eltérés fellépésekor a
beszamitasban ill. ellen-korrekciéban, és annal ersebben hatnak a véletlen szérasok.

o Az atlagérték 0-tél kezdve az i szamu munkadarabra addig lesz szamitva, amig a kiszamitott
atlagérték a nulla-korrekcié tartomanyat (S_TzL) tullépi. Ett6l a hatartél a korrekcio a
kiszamitott atlagértékkel torténik.

* Ha megtortént a korrekcid az atlagértékkel, az utana térolve lesz a taroldban. Ezzel a
kdvetkez6 mérés ismét az atl ., = 0-val kezd6dik.

Méréciklusok
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Tablazat 3-1 Példa atlagérték képzésre és korrekcidra
alsé hatar =40 pm Az atlagérték valtozasa két kiilonb6z6 silyozasi tényez6nél
(S_TZL = 0.04)
i Di Mi Mi
- =2
[pm] | [pm] [pm]
1. mérés | 30 10 15 kézépértek 4
— kozépérték > S_TZL korrekcioként
2. mérés | 50 23,3 32,5 50 | |asz végrehajtva
sz 1
3.mérés | 60 | 355 | 4620 ol /! 44/ nullakorrekcio
4. mérés | 20 30,3 10 / : » | /} (S_TZL)
- X/ o/ I/
5.mérés | 40 32,6 25 30 // | e // LG) // + |
6. mérés | 50 38,4 37,5 iy } 1 { } /
7.mérés | 50 | 42,3Q) | 43,75 e L/ A
- / / / /
8. mérés | 30 10 15 0] /4 | | /) }//
: ./ ‘
9. mérés | 70 30 42,5 / VA / I
mérés ® ¢,/ /e
10. mé- 70 | 433 35 0 T T T T T >
rés 0 1 2 4 5 6 7 8 9 10 i
k=2 kdzépérték képzesek
k=3 szama (munkadarabok
szama)
A méréseknél a megjeldlt mezbékkel az atlagértékkel lesz végrehajtva a szerszamkorrekcié
(szamitott tlagérték > S _TZL):
e k=3-ndla7.és10. mérésben (@ és @).
e k=2-néla3., 7.és9. mérésbhen (@, @ és @).
Méréciklusok
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3.10 Paraméterek mérési eredmény ellenérzéshez és korrekciohoz

Az dlland6 méret-eltérésekhez tendencia nélkiil a mérési eredményt bizonyos mérési
valtozatoknal lehet egy tapasztalati értékkel korrigalni.

A tovabbi korrekciokhoz a méret-eltérések alapjan a parancs-mérethez szimmetrikusan haté
tlréstartomanyok vannak hozzarendelve, amelyek kiilénb6z6 reakciékhoz vezetnek.

Tapasztalati érték / atlagérték EVN (S_EVNUM)

A tapasztalati értékek az olyan méret-eltérések elnyomdsat szolgaljak, amelyekben nincsen
tendencia.

Megjegyzés

Ha nem akarunk tapasztalati értékeket hasznalni, az S_EVNUM = 0-t kell bedllitani.

A tapasztalati értékek a csatorna-specifikus SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE -ben vannak
tarolva.

Az EVN megadja a szamot ezen tapasztalati érték tarolén belil. A méréciklus altal megallapitott
parancs-valés eltérés ezzel az értékkel korrigalva lesz az 6sszes tovabbi korrekcids intézkedés
el6tt.

Ez érvényes:

* munkadarab mérésnél automatikus szerszamkorrekciéval

* Munkadarab mérésnél 1 pont mérés automatikus NE-korrekcioval

* szerszam mérésnél

Az atlagérték csak munkadarab mérésre vonatkozik automatikus szerszamkorrekcioval

Az automatikus szerszamkorrekciénal az atlagérték képzés az el6z8 és az aktualis mérés mérés
mérés-eltérésébdl torténik. Ennek a funkcionak kilénleges jelentése van egy megmunkalasi
sorozaton belil mérésekkel azonos helyen.

A funkciét nem kell aktivalni.

Az &tlagértékek a csatorna-specifikus SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE -ben vannak
tarolva.Az atlagérték tarol6 szama a mérési ciklusban az S_EVNUM valtozéval keriil atadasra.

Hihetdségi tartomany TSA (S_TSA)

A hihet8ségi tartomany szinten minden mérési valtozatnal hat és nincs hatasa a korrekcio-érték
képzésére, a diagnozist szolgalja.

Méréciklusok
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Ennek a hatarnak elérésébdl kdvetkeztetni lehet:
¢ A mérétapinté hibajara vagy
* Egy helytelen parancs-pozicié6 megadasra vagy

* Egy nem megengedett eltérésre a parancsérték pozici6tél.

Megjegyzés
AUTOMATIK lizemméd

Az AUTOMATIK Gizemméd meg lesz szakitva, a programot nem lehet folytatni. A kezelének
egy vészjelzés szbveg lesz kijelezve.

Méret-eltérés ellen6rzés DIF (S_TDIF)
A DIF csak munkadarab mérésnél automatikus szerszamkorrekcioval és szerszam mérésnél hat.

Ennek a hatarnak szintén nincs hatasa a korrekci6-érték képzésére. Ennek elérésénél
valészin(ileg elkopott a szerszam és ki kell cserélni.

Megjegyzés

A kezeld szdmara ki lesz jelezve egy vészjelzés szbveg és a programot lehet folytatni NC Start-tal.

Ezen tliréshatar altaldban a PLC dltal a szerszamkezelésre (testvér szerszamok, kopas ellenérzés)
lesz kihasznalva.

Munkadarab tiirése: alsé hatar TLL (S_TLL), fels6 hatar TUL (S_TUL)
Mindkét paraméter a munkadarab mérésnél csak a szerszamok korrekcidja vonatkozasaban hat.

Ha a TLL, TUL tlrés értékekre aszimmetrikus értékek vannak valasztva, akkor a cikluson belil a
@S parancsérték ugy leszillesztve, hogy az egy Ujonnan képzett szimmetrikus tlirés-sav kozepén
lesz. Ezek a megvaltoztatott értékek a kovetkezd eredmény paraméterekben lesznek eltarolva:

e _OVR[O] - parancsérték

e OVRI[8] - tlirés felsé hatar

e OVR[12] - tlirés als6 hatar

A felhasznaléi paraméterek TLLTUL, @S valtozatlanok maradnak.

Példa: TUL= 0.0, TLL=-0.004, @S= 10

Az eredményben keletkezik: OVR[8] = 0.002, OVR[12] =-0.002, OVR[0] =9.998

Ha a szerszamkorrekcional kozépérték képzéssel dolgozunk és a mérési eltérés a "munkadarab
2/3 tlirése" (S_TMV) és a "mérés eltérés ellenbrzés" (S_TDIF) kdzott van, akkor a mérés eltérés

Méréciklusok
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100 %-ban bekertil a szerszamkorrekciéba és az addigi kozépértékek tordlve lesznek. Ezzel
nagyobb méret-eltérések fellépésénél lehetbleg gyorsan vissza lehet szabalyozni.

Megjegyzés

Ha a mérési eltérés tullépi a munkadarab egyik tlrés-hatarat, a kezelének a tlirés helyzettél
fuggBen "tdl-méret" vagy "alul-méret" lesz kijelezve. A CYCLE995-ben TUL a szdgeltérés tlirési
fels6 hatara.

Munkadarab 2/3-tlirése TMV (S_TMV)
A TMV csak munkadarab mérésnél automatikus szerszamkorrekciéval hat.

Az "alsé hatar" és "munkadarab 2/3.t(irése" tartomanyon bellil az atlagérték szdmitasa a "Mérési
stratégidk" fejezetben leirtak szerint torténik.

Megjegyzés
Az atl ; a nulla-korrekci6 tartomannyal lesz 6sszehasonlitva:
* Haazatl. ;nagyobb ennél, akkor a atl. ; korrigalva és a hozza tartozo atlagérték tarold

torolve lesz .
* Haazatl. ;kisebb ennél, akkor nem lesz korrigalva. Ezzel az ugrasszerd korrekciok el lesznek
kertlve..

Sulyozasi tényez6 atlagérték képzéshez FW (S_K)

Az FW csak munkadarab mérésnél automatikus szerszamkorrekciéval hat. A stlyozasi
tényezbvel egy-egy mérés befolyasat eltéréen lehet értékelni.

Ezzel egy Uj mérési eredmény az FW-t8l fliggben csak részben hat az U] szerszamkorrekciora.

TZL (S_TZL) nulla korrekcié tartomany
A TZL hat:
* munkadarab mérésnél automatikus szerszamkorrekciéval,
e szerszam mérésnél és szerszdm- és munkadarab-mérétapintdk kalibralasanal

Ez a tlirés-tartomany megfelel a maximalis véletlen mérés-eltérés értékének. Ezt minden gépre
meg kell allapitani.

Ezen a hataron belll nincs szerszamkorrekci6.

A mért valds-parancs eltéréssel, esetleg a tapasztalati értékkel korrigalva, a munkadarab
mérésnél automatikus szerszamkorrekcioval ezen mérési hely atlagértéke aktualizalva és Ujra
tarolva lesz.

Méréciklusok
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3.10 Paraméterek mérési eredmény ellenérzéshez és korrekciéhoz

A tlrési tartomdany (a megengedett méret-tlirés tartomanya) és az abbdl levezetett reakcidk a
kdvetkez6k szerint vannak megallapitva:

¢ Munkadarab mérésnél automatikus szerszamkorrekciéval,

TSA —3

TDIF —+

TLL, TUL —

™V —+

TZL -+

— hihet&ségi tartomany

+— méret-eltérés ellendrzése

— 1 munkadarab tlrés

———1— % munkadarab t(irés

T fr nulla-korrekcio (als6 hatar)

paranc-
sérték

vészjelzés: "hihetéségi tartomany tullépve"

vészjelzés: "megengedett méret eltérés tullépve"

aktualis eltérés korrekcidja
vészjelzés: "tul-méret", "alul-méret"

aktualis eltérés korrekcidja

atlagérték képzés (E VN, FW) és
korrekcio kdzépértékkel

kozépérték képzés tarolva lesz

Megjegyzés

A mérési ciklusokban a munkadarab parancs-méret szimmetria okokbél a megengedett +
tlréstartomany kozepére lesz helyezve.

e Szerszam mérésnél

TSA —4— hihet6ségi tartomany
TDIF —+-41— méret-eltérés ellendrzése
TZL —t—1+———— T nulla-korrekcioé (als6 hatar)
paranc-
sértek

58

vészjelzés: "hihetéségi tartomany tullépve"

vészjelzés: "megengedett méret eltérés tullépve"

szerszam tarol6 korrigalva lesz

szerszam tarolo valtozatlan

Méréciklusok
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3.10 Paraméterek mérési eredmény ellenérzéshez és korrekcidhoz

* Munkadarab mérésnél NE-korrekcidval,

TSA —4— hihetéségi tartomany

e I

sérték

¢ Munkadarab-mérétapinté kalibralasnal

TSA —4— hihet6ségi tartomany

sérték

TZ2L -t —————— +— nulla-korrekci6 (alsé hatar)

e Szerszdm-mérGtapinto kalibralasnal

TSA —4— hihet6ségi tartomany

paranc- —

TZ2L ——————— nulla-korrekcié (als6 hatar)
Seriek i

Méréciklusok

Programozasi kézikényv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5

vészjelzés: "hihetéségi tartomany tullépve"

NPE tarolo korrekcidja

vészjelzés: "hihet6ségi tartomany tullépve"

munkadarab mérétapintd adatok

korrigalva lesznek

munkadarab mérétapinté adatok valtozatlanok

vészjelzés: "hihetéségi tartomany tullépve"

szerszam-mér&tapintd adatok korrigalva

lesznek

szerszam-mérétapintd adatok valtozatlanok

59



Leirds

3.11 Tapasztalati érték, dtlagérték és tlirés paraméter hatdsa

3.11 Tapasztalati érték, atlagérték és tiirés paraméter hatasa

A kovetkez6 folyamatdbra mutatja elvileg a tapasztalati érték, atlagérték és tlirés paraméter
hatdsat munkadarab mérésnél automatikus szerszamkorrekciéval.

Méréciklusok
60 Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5



Leiras

3.11 Tapasztalati érték, dtlagérték és tlirés paraméter hatdsa

mérdciklus
mérés <
|
valés-parancs eltérést
|
eltérés minusz
tapasztalati érték
|
nem eltérés > igen
hihet6ségi tartomany 9
$ S_TSA
eltérés >
nem méret-eltérés
£ ellenérzése S_TDI
nem eltérés > igen
munkadarab tlirés S_TUL/S_ 9
TLL
kijelezés: kijelezés: kijelezés:
»<t tal-méret vagy megengedett méret hihetéségi tartomany
alul-méret eltérés tullépve tullépve
| R4
Lad
belsd
nem e
paraméter, jelenleg
£ mindig "=1"
eltérés > - eltérés > -
2/3 munkadarab tlirés gen 2/3 munkadarab tlirés oen
S_TMV S_TMV
¢ nem ¢ nem
Korrekcio-értéket kiszamitani korrekcié-kozépértéket
az S_K sulyozasi tényezd kiszamitani az S_K sulyozasi
figyelembe vételével tényez6 figyelembe vételével
| |
- korrekcio- R korrekcié-
— érték > also hatar kozépérték > als6 hatar
S TZL S_TZL
igen igen
korrekcié korrekciéér- korrekcié korrekcio- korrekcié korrekcio- korrekcid
tékkel (=gyengitett eltéréssel (=100% kdzépértéket kozépértékkel (= eltéréssel (=100% mérés ismétlés
korrekcio) -korrekcio) tarolni legyengitett korrekcio) -korrekcio)
1 1 1 1
korrekcid korrekcid korrekcid korrekcid @
kdzépértéket tordini kdzépértéket toroini kdzépértéket tordini kdzépértéket tordini |
J J R - L L Hihet6ségi
d d d 1™ - - tartomany tullépve?
S_TSA
¢ igen
. program befejezése
VY= csak RESET-tel

SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0

Méréciklusok
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3.12 Szerszdmkorrekcids stratégia

3.12

3.12.1

Szerszamkorrekcios stratégia

Korrekcios stratégia a szerszamkorrekciohoz munkadarab mérésnél a

szerszam csoportok vonatkozasdban (testvér szerszamok)

A szerszdmkorrekciohoz a munkadarab mérés utan a méréciklusok altaldnosan a szerszamok

kovetkez6 allapotat vizsgaljak:
* "Szerszam aktiv" és

e "Szerszam hasznélatban volt"

Csak ezen allapotu szerszamok lesznek korrigalva, ha nincsenek zarolva.

Mérdciklusok viselkedése részletesen

Allapot

Korrekcios viselkedés

Egy szerszamcsoportnak pontosan egy szerszamjanak az alla-
pota

e "Szerszam aktiv" és

e "Szerszam hasznalatban volt"

Ez a szerszadm korrigdlva lesz. Ha a szerszam allapota "zarolt",
a ciklus vészjelzés 61404 "Szerszam korrekcidjat nem lehetett
végrehajtani” kerdl kiadasra.

A szerszamnévhez nincs szerszam taldlva.

Nem lesz korrigalva, hanem a 61343 "Szerszam nem létezik"
ciklus vészjelzés lesz kiadva.

A szerszam csoportban nincs szerszam a fent megadott élla-
pottal.

Nem lesz korrigalva, hanem a ciklus vészjelzés 61404 "Szer-
szam korrekci6jat nem lehetett végrehajtani” kertl kiadasra.

A szerszam csoportban tobb szerszam van a fent megadott
allapottal.

Nem lesz korrigalva, hanem a 61344 "Tébb aktiv szerszam
van" ciklus vészjelzés lesz kiadva.
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3.13 Méréciklus segédprogramok

3.13 Méréciklus segédprogramok
3.13.1 CYCLE116: Egy kor kozéppontjanak és sugaranak kiszamitasa
Funkcio

Ez a ciklus harom ill. négy, egy sikban fekvé pontbél kiszamitja az altaluk befoglalt kort
kézépponttal és sugarral.

Ezen ciklus lehet6leg univerzalis alkalmazhatésaga céljabdl az adatai egy paraméterlistaban
kertilnek atadasra.

Paraméterként egy 13 hosszi REAL mezdt kell atadni.

Z\

¥

Kép 3-12  Kor adatok kiszdmitasa 4 pontbdl

Programozas
CYCLE116 ( CAL[ ], _MODE)

Méréciklusok
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s

3.13 Méréciklus segédprogramok

Atadasi paraméterek

* Bemeneti adatok

Paraméterek Adattipus | Jelentés

_CAL [0] REAL pontok szdma a kiszamitashoz (3 vagy 4)
_CAL [1] REAL elsé pont sikjanak 1. tengelye
_CAL [2] REAL elsé pont sikjanak 2. tengelye
_CAL [3] REAL mdsodik pont sikjanak 1. tengelye
_CAL [4] REAL masodik pont sikjanak 2. tengelye
_CAL [5] REAL harmadik pont sikjanak 1. tengelye
_CAL [6] REAL harmadik pont sikjanak 2. tengelye
_CAL [7] REAL negyedik pont sikjanak 1. tengelye

CAL [8] REAL negyedik pont sikjanak 2. tengelye

* Kimeneti adatok

Paraméterek Adattipus | Jelentés

_CAL [9] REAL kor kozéppont sikjanak 1. tengelye
_CAL [10] REAL kor kozéppont sikjanak 2. tengelye
_CAL [11] REAL Korsugar
_CAL [12] REAL kiszamitas allapota

0 = kiszamitas megtortént

1 = hiba |épett fel
_MODE INTEGER hibaszédm (lehet6leg 61316 vagy 61317)

Megjegyzés

Ezt a ciklust pl. a CYCLE979 mérdciklus alprogramként fogja felhivni.

Példa

% N Kreis MPF

DEF INT MODE

DEF REAL CAL[13]= (3,0,10,-10,0,0,-10,0,0,0,0,0,0) ;3 pont megadasaval
Pl1: 0,10
pP2: -10,0
P3: 0,-10

Méréciklusok
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3.13 Méréciklus segédprogramok

CYCLE116 ( CAL, MODE)

MO

STOPRE

M30

Méréciklusok
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;eredmény:
CAL[9]=0
CAL[10]=0
CAL[11]=10
CAL[12]1=0
ALM=0
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3.13 Méréciklus segédprogramok
3.13.2 CYCLE119: Szamitasi ciklus a térbeli helyzet megallapitasahoz

Funkcio

Ez a segéd-ciklus kiszamit harom térbeli parancs-poziciébél (referencia hdromszég) harom
térbeli valos-poziciot, a helyzet és a sz0g eltérését az aktiv frame-hez. A korrekcié az erre
kivalasztott frame-ben torténik.

Z1

A

@ valos helyzet
@ munkadarab

A 3 6sszekotott P1 ... P3 pont (hdromszog) térben eltolva és elforgatva van elrendezve: P1', P2', P3'

A Cycle119 a CYCLE997 mérdciklusbél alprogramként vagy egy felhasznaléi programbdl kiilén
lesz felhivva.

A ciklus univerzalis hasznalatdhoz az adatai egy paraméter interfészen lesznek atadva.

Programozas

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

Méréciklusok
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3.13 Méréciklus segédprogramok

Paraméterek
Bemeneti ada- | Adattipus Jelentés
tok
_SETPOINT[3, |REAL Mezd 3 parancs-poziciéhoz 1., 2., 3. geometria-tengelyek sorrendben (X, Y, Z).
3] Ezek a pontok a referencia haromszog.
_MEASPOINT[3 |REAL Mezd 3 mért pozicidhoz 1., 2., 3. geometria-tengelyek sorrendben (X, Y, Z). Ez a valédi
, 31 térbeli helyzete a leirt haromszdgnek.
_COR INTEGER korrekcio
értékek: | O: nincs korrekcio
1...99: NPE korrekci6 G54...G57, G505...G599-ben
1000: NPE korrekcié az utolsé aktiv csatorna alap-frame-ben az MD28081 sze-
rint
1011 ... 1026: NPE korrekcié a csatorna alap-frame-ben
2000: NPE korrekcié a rendszer-frame-ben megkarcolashoz és valdsérték be-
allitdshoz ($P_SETFR).
9999: NPE korrekcié az aktiv frame-ben, beéllithaté frame G54 ... G57,
G505...G599 ill. G500-nal az utolsé aktiv alap-frame $P_CHBFRMASK szerint
_RESLIM REAL Torzitas hatarértéke (csak akkor szamit, ha_COR>0). Haa _RES ezen hatarérték alatt van,

az NPE korrigdlva lesz, egyébként egy vészjelzés lesz kiadva.

A szamitds eredményei ebbe az dtadasi paraméterbe lesz letéve.

Méréciklusok

Kimeneti ada- | Adattipus | Jelentés
tok
_ALARM INTEGER Ciklus vészjelzés szam visszajelzéshez.
(Atadasi érték a ciklus felhivasnal = O kell legyen.)
_RES REAL szamitas eredménye
érté- | <0: Nem lehetett frame-t kiszédmitani. Egy vészjelzés (_ ALARM > 0) lesz visszajelezve.
kek:
>=0: A szamitas sikeres volt. Az érték nagysaga a haromszog torzitdsnak mértéke, pl.
a mérési pontatlansdgok altal. Az egyes pontok eltéréseinek 6sszege mm-ben.
_REFRAME FRAME Eredmény frame, eltérés a hatasos frame-tél. Ha ez az eredmény frame lancolva lesz az aktiv
frame-mel, akkor a mért haromszdg-pozicié a kivant parancs-pozicié lesz (munkadarab-koor-
dinatak).
Megjegyzés

Korrekciohoz

A korrigaland6 frame nem tartalmazhat tlikrzést vagy mérték-tényezéket. Ha nincs csatorna
alap-frame G500-nal, egy ciklus vészjelzés (_ALARM>0) lesz kiadva.

Ha a Cycle119-et a Cycle997 hivja fel, a korrigalt frame aktivalasa automatikusan torténik.

Ha a Cycle119 kiilon egy felhasznalbi programban lesz felhivva, a frame Uj adatai a hozzatartozé
beallithatd frame-k (G500, G54 ...) G utasitdsainak Ujbdli programozasaval a cikluson kivil
lesznek aktivélva.
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3.13 Méréciklus segédprogramok
3.13.3 CUST_MEACYC: Felhasznaléi program a mérés végrehajtasa el6tt/utan

Funkcio
A CUST_MEACYC ciklus minden méréciklus el6étt és a mérés utan fel lesz hivva.

Ebben a felhasznal6 a mérés megkezdése elbtt sziikséges folyamatokat (pl. mérdtapintd
aktivalasa) programozhatja.

Ez a ciklus a kiszallitasi allapotaban egy CASE utasitast tartalmaz, amelyik minden
méréciklushoz megvaldsit egy ugrast egy jel6l6re utdna kdvetkezé M17-tel (alprogram vége).

Példa

_M977: ;munkadarab-mérétapinté CYCLE977-tel el6tt (furat/tengely/horony/vall méré-
se)

GOTOF _AM_WP_MES

_AM_WP_M ;munkadarab el6tt altaldban
ES:

M17 ;ciklus vége

Az ugras jelz6kt6l kezdve lehet akcidkat programozni, amelyeket minden CYCLE977 felhivasnal
(_M977 jelz6) vagy a munkadarab mérésnél dltaldban (_AM_WP_MES jelz6) végre kell hajtani.

Tovabbi informaciék
Tovabbi informaciok taldlhatdak a SINUMERIK 840D sl alap szoftver és kezelé szoftver
Uzembehelyezési kézikdnyvben.

Méréciklusok
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3.14

3.14.1

Funkcio

3.14.2

Funkcio

3.14 Kiegészitd funkcick

Kiegészit6 funkciok

Mérdciklus tamogatas a programszerkesztében

A programszerkeszt8 kib8vitett méréciklus tamogatast nyujt a mérdciklus felhivasok
beszirasara a programba.

Ez a a mérdciklus tdmogatas a kovetkezd funkcidkat nyujtja:
* mérdciklus kivalasztas softkey-kkel
* beadasi maszk paraméter ellatashoz segitség-képekkel

* Az egyes maszkokb6l programkéd lesz el8allitva, ami visszafordithato.

Mérés-eredmény képek kijelzése

Egy méréciklus lefutdsa kdzben a mérés-eredmény képeket automatikusan ki lehet jeleztetni. A
mérési eredmény kép kijelzést a CYCLE150-nel, amelyik a jegyz6konyv funkciot is vezérli, a
programban lehet be- ill. kikapcsolni és paraméterezni. A mérési eredmények tizedesjegyei a
mérési eredmény képben a vezérlés mindenkori bedllitott kijelzési felbontdsahoz illeszkednek.

Megjegyzés

A CYCLE150-et az els6 érintett mérés ciklus hivas el6tt kell programozni. Az eddigi lehet8ség a
mérési eredmény kép vezérlésére az SD55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY beallitasi adattal
kompatibilitasi okokbél tovabbra is megmarad.

Mérési eredmény képek kijelzése

Méréciklusok

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
meg van nyitva.

a¥ Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" vagy "Szersz. mérés"
MEres softkey-t.
2. Nyomja meg a "Mérési eredmény" softkey-t. A "Mérési
eredmény" beadasi ablak meg lesz nyitva.
O 3. Az atvaltdé mezbkben végezziik el a kivant valasztast.

A mérési eredmény kép "be" maszkban a kijelzés médust a kdvetkez6k szerint lehet kivalasztani:
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- "automatus 8 s" ... A mérési eredmény kép fix 8 s ideig marad meg.

- "NC-Start" ... A mérési eredmény képpel a ciklus MO-val meg lesz allitva, NC-
Start-tal a mérdciklus folytatva lesz, és a mérési eredmény kép ki

lesz kapcsolva.

- "vészjelzésnél" ... A mérési eredmény kép csak a 61303, 61304, 61305 és 61306

ciklus vészjelzéseknél jelenik meg.

Ezek a valasztasi lehetéségek megfelelnek a lehetdségeknek, amelyek eddig az SD55613

$SCS_MEA_RESULT DISPLAY altal alltak rendelkezésre.

A mérési eredmény kép kijelzését és a jegyzEkonyvezési funkcidt egymastol fliggetlenil lehet

be- ill. kikapcsolni. Ekkor mindig egy tovabbi CYCLE150 hivast kell programozni.

A program végével (csatorna RESET) a funkcié kikapcsoldsa automatikusan megtorténik, azt

nem kell kiilén programozni.

Megjegyzés

Az eddigi lehet6ség a mérési eredmény kép vezérlésére az SD55613

$SCS_MEA_RESULT _DISPLAY bedllitasi adattal kompatibilitasi okokbél tovabbra is megmarad.

A mérdGceiklusok a mérési valtozattol fliggben kilonféle mérés-eredmény képeket jelezhetnek ki.

* Szerszam-mérGtapintot kalibralni
e Szerszam mérés
¢ Munkadarab-mérétapinté kalibralasa

¢ Munkadarab mérés

Mérési eredmény képek tartalma

70

A mérési eredmény képek a kdvetkez6 adatokat tartalmazzak:

Szerszam-mérdtapintot kalibralni

e mérdciklus, mérés valtozat és csatornaszam
* tengely-irdnyok trigger-értékei és eltérések
e mérGtapintd-szam

* hihet8ségi tartomany

Szerszam mérés

e mérGciklus és mérési valtozat

e valosértékek és szerszamkorrekcidk eltérései

* hihet8ségi tartomany és megengedett mérési eltérés

T-név, D-szam

Méréciklusok
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Munkadarab-mérgtapinté kalibraldsa

¢ mérdéciklus és mérési valtozat

¢ tengely-irdnyok trigger-értékei és eltérések

e helyzet eltérés (mérStapinté ferde allasa) a sikban kalibralasnal
¢ mér6tapintd-szam

* hihetdségi tartomany

Munkadarab mérés

¢ méréciklus és mérési valtozat

e parancsértékek, valosértékek és ezek eltérései

e tlrés felsé és als6 hatarok (szerszamkorrekciénal)

¢ korrekci6érték

¢ mér6tapinté-szam

¢ hihet8ségi tartomany és megengedett mérési eltérés

¢ T-név, D-szdm és DL-szdm ill. NE tarol6-szam automatikus korrekcional

Mérés-eredmény kép példa

Please acknowle

My al
with NC-Start M =)
—1 | AUTO

Meas. result CYCLE961 Channel 1

WO calculation corner

Setpt. value Cornerpoint coord. Difference
X 5.000 4.5600 -0.440 mm
Y 5.000 4.5600 -0.440 mm
Angle alpha1l 90.000 deg
Angle to X 0200 deg
Safe area 1.0000 mm

Offset G54

Méréciklusok
Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5 71



Leirds

3.14 Kiegészitd funkciok

Program befolyasolas a mérési eredmény képek kijelzésére, lekapcsolasara

3.14.3

3.14.3.1

Funkcio

El6feltételek

Az MRD "Mérési eredmény kijelzése" program befolyasolassal a programozott mérési eredmény
kép felhivasokat egyszer(ien lehet aktivalni vagy deaktivalni. Ehhez a programot nem kell
megvaltoztatni!

Az MRD program-befolyasolas a mérési eredmény kép 6sszes felhivasara hat, mindegy, hogy az
a CYCLE150 felhivasaval vagy az SD55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY bedllitasi adat
programozasaval lett a programban megvalositva.

Jegyz6konyvezni

Altalanos

* szabvanyos jegyz6konyv
A mérési eredmények kiadasa az automatika méréciklusokbdl egy jegyz6kdnyv fajlba.
A szabvanyos mér6ciklusok minden mérési valtozatahoz tartalmilag egy fix szabvanyos
jegyz8konyv van hozzarendelve. Ez tartalmilag megfelel a mérés eredmény képnek a
képernydn. Felhasznal6i beadasok a jegyz8konyv tartalomhoz nem sziikségesek.

* felhasznaloi jegyz6kdnyv
Felhasznaléi adatok kiadasa kilon jegyzékonyvként vagy a mérési jegyz&konyv
kiegészitéseként.
A tartalom és a forma kialakitasa kizarolag a felhasznal6 dolga. Ehhez egy el6re definialt
valtozé mezd all rendelkezésre, amelyik felveszi a jegyz&konyv tartalmat.

Lehetséges a jegyz6kdnyvezés kiilsé taroldkra, helyi meghajtékra, USB-re vagy a
munkadarabprogram taroloba, ha azok léteznek. A jegyz8kdnyv kiadasa torténhet formattalt

szOveg vagy tablazat formatumban (";" oszlop elvalaszté jel) tovabbi feldolgozasra tablazat
kezel8 programokban.

A mérési eredmények tizedesjegyei a jegyz6kdnyvben a vezérlés mindenkori beallitott kijelzési
felbontasahoz illeszkednek.

Ha a jegyz6konyvezés kiils§ eszkdzokre, mint USB-re vagy haldzati meghajtokra torténik, az
"EES" opci6 sziikséges (lasd "Sinumerik Operate Uzembehelyezési kézikonyv (IM9)").

Egy szabvanyos jegyz6konyv tartalma

72

o datum /id6 (amikor a jegyz6kdnyv létre lett hozva), jegyz6kdnyv neve dggal

* mérés valtozat

* legfontosabb beadasi értékek (amelyek a mérés el6tt be lettek adva a maszkba)
* korrekcios cél

e parancsértékek, mérés értékek és eltérések

Méréciklusok
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Annyi tizedes jegy lesz jegyz6kdnyvezve, amennyi a képernydn ki van jelezve. A fogalmak és
tengely nevek szintén megfelelnek a képernydn kijelzetteknek - azonban ki lesznek irva
(roviditések nélkil). A mmi/hiv. mértékegység a mérés alatt aktiv mértékrendszernek felel meg.

3.14.3.2 CYCLE150 vezérl6 ciklus

Funkcio

Eljaras

Paraméterek

A jegyz6kdnyvezés funkcié aktivalasa a CYCLE150 ciklus felhivas egyszer( programozasaval
torténik. Az eredmény kijelzés és a jegyz&konyvezés kilon kivalaszthaté és egymastol
flggetlendl vezérelhetd. A CYCLE150 paraméterei modalisan hatnak a program végéig vagy
Reset-ig ill. egy Gjbdli ciklus felhivasig.

A jegyz6kdnyvezés programbdl vezérelve lesz ki- és bekapcsolva a CYCLE150 megfelel
paraméterezésével. Ezt egyszer kell programozni a mérés program elején. Az Ujboli
programozas csak a beaddasi paraméterek valtoztatasanal sziikséges a mindenkori mérés ciklus
felhivasa el6tt. A program végével (csatorna RESET) a funkcié kikapcsolasa automatikusan
megtorténik, azt nem kell kiilén programozni.

A feldolgozandé munkadarabprogramiill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
talalhato.

¥ Munkad
meres

1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" vagy "Szersz. mérés"
softkey-t.

Méres 2. Nyomja meg a "Mérési eredmény" softkey-t. A "Mérési ered-
eredmeny mény" beadasi ablak meg lesz nyitva.

(8] 3. Az atvaltd mez6kben végezziik el a kivant valasztast (lasd a
kovetkezé tablazatban)

A maszk tartalmaz egy valasztasi mez6t a mérési eredmény kép ki- és bekapcsolasahoz a "ki" /
"be" valté allapotokkal. A maszk tartalmaz egy valasztasi mez6t a jegyz&konyv ki- és
bekapcsolasdhoz a "ki" | "be" | "utolsd mérés" valté allapotokkal.

Ha mindkét valasztasi mez6 "ki" valto allapotd, a kdvetkezé beadasi mez6k az adott funkciéhoz
nem jelennek meg.

Paraméterek

Leiras

mérés eredmény kép kil be

kijelzés médus

autom. autom. 8 s | NC Start / vészjelzésnél

jegyz6konyv

jegyz6kdnyv tipusa

szabvanyos jegyzékonyv [ felhasznaléi jegyz&kdonyv

jegyz6kdnyv formatum szoveg formdtum | tdblazat formatum

(szabvanyosnal)

(fajl kiterjesztés TXT ICSV)

jegyz6konyv adatok

Uj I hozzaflzni

Méréciklusok
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Paraméterek Leiras

jegyz8konyv tarolasi helye | kdnyvtar / mint munkadarabprogram / véaltozé

jegyz6konyv fjl neve fajl tipus a jegyz6kdnyv formatumanak megfeleléen beallitva

Jegyz6konyv tipusa

A mérési eredmények jegyz6kdnyvezésére meglevd infrastruktirat hozzaférhetévé kell tenni a
felhasznaldonak sajat céljaira, a felhasznaloi jegyz&kdnyvek kiadasara. Ennek soran kiilénbséget
teszlink a szabvanyos jegyz6konyvek és a felhasznaléi jegyzEkonyvek kdzott.

Jegyz6konyv formatum

A szabvanyos jegyz&konyveket két kiilonb6dz6 jegyz&konyv formatumban lehet kiadni, széveg

formatumban vagy tablazat formatumban. A szoveg formatum hasonlé a mérési eredmények
abrazolasahoz a képernyén. A tablazat formatum egy olyan kiadasi formatum, amelyet az Excel
(vagy masik tablazat kezel program) importalni tud. Ezzel lehetévé valik a mérési eredmények
statisztikai tovabb feldolgozasa.

A szoveg formatum / tablazat formatum valasztas csak a szabvanyos jegyz6kdnyvekre van. A
felhasznaloi jegyz6konyveknél a felhasznald felels a formattalasért, vagyis a kivalasztasi mezé
a felhasznaloi jegyz6kényvnél nem jelenik meg.

Jegyz6konyv adatok

A jegyz6konyv fajlt lehet Gjra Iétrehozni vagy tovabb irni. Ez az "0j" és "hozzaflz" jegyz6konyv
adatokkal lesz kivalasztva. Az "0j" fajl esetén az azonos nevl meglevé fajl tordlve és a
jegyz6konyvezéssel Ujra létrehozva lesz.

Jegyz6konyv tarolasi helye

A jegyz6konyv taroldsahoz az 4gat meg lehet kdzvetlenil vagy kdzvetetten adni, azaz van a

"kdényvtar" vagy a "mint a munkadarabprogram" vagy "valtozé" valasztasi lehetéség.

A "mint a munkadarabprogram" esetén a jegyz&kdnyvezé ciklus automatikusan megallapitja a
folérendelt NC program agat és a jegyz6kdnyv fajl ott lesz eltarolva. A kdvetkezd beadasi mezé
azagranem jelenik meg. A "kdnyvtar" esetén megjelenik egy tovabbi beadasi mez8, amibe az ag
lesz beadva. Az dgat nem kell beadni, hanem egy dialégussal lehet kivalasztani, ami tovabbi

"konyvtar kivalasztas" VSK1-gyel lesz megnyitva.

A "valtoz6"-ndl a kdvetkezé mezdben a valtozd neve jelenik meg. Ezzel a valtozdval lesz a
jegyz6konyv fajl neve programozva. Az 4g megadasa ennél lehetséges de nem sziikséges. A
jegyz6konyv fajl ugyanabban az dgban van. mint a folérendelt NC program.

A "Konyvtar valasztas" softkey csak akkor jelenik meg, ha a jegyz6kdnyv tarolasi helynél
"kényvtar" van beallitva.

Méréciklusok
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SIEMENS SINUMERIK ONE

NCIWKS/EXAMPLE3/EXAMPLE3 Meas. result
Meas. res. disp.

Log

] Report type
;25 X100.123 E Standard report
- Report format
1 oooooesom Text format
Log data New
5 Log Report directory
x Directory
JINC:IMPF.DIR
TG Name of report file
:> MEAS_PROTOCOL JXT

Meas.
s workp.

A

Kép 3-13  Belépés a jegyz6kdnyv taroldsi hely kivalasztas dialégusba

Straight
Circle

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKSIEXAMPLE3IEXAMPLE3

Meas. result
Meas. res, disp.

Select directory

|= B NC data
= [ Workpieces 1010219

& HELIX.MP 2450 1025/16 3:14:54 PM
B HELIX.TTD 591 08/08/19 1:22:16 PM MNew
£ Subprograms 10102119 2:06:59 PM directory

| | | |

Kép 3-14  Jegyz6konyv tarolasi hely kivélasztas dialégus

Méréciklusok
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Kivalaszthat6 a program kezel6ben meglevd dsszes meghajté és ag.

* helyi meghajté

* NC adatok (munkadarabprogram tarold)

» halézati meghajtd(k), ha csatolva vannak

¢ USB (ha van)

A dialégusban csak egy agat vagy egy meglevé fajlt lehet kivalasztani.

Ha egy g lesz kivalasztva, az Atvétel softkey-vel a valasztés a teljes 4ggal 4t lesz vive a maszkba,
de még valtoztathato. A jegyz8kdnyv fajl neve be lesz adva. Ha egy fajl lesz kivalasztva, a teljes
ag és fajl név at lesz vive a maszkba, de még valtoztathato.

Alternativaként lehetséges a tarolasi helyet beadni.
Példak kivalasztott tarolasi helyekre:

1. NCadatok-> munkadarab -> munkadarab "jegyz&konyvek"
[INC/WKS.DIR/IPROTOKOLLE.WPD

2. halézati meghajtéd jegyz6kdnyvek
/1d:/Protokolle

3. USB -> méréciklusok _jegyz&konyvek
[IUSB:/01/Messzyklen_Protokolle

Jegyzdkonyv fajl neve

Fajltipus

3.14.3.3

Funkcio

76

A jegyz6konyv fajl neve szabadon valaszthaté. Az meg kell feleljen az NC programnevek ill. a
kilsé meghajtora iras fajlnevek szabdalyainak.

A kovetkezd fajl tipusok tamogatottak:

e szoveg fajl - TXT tipus

e tablazat formatum — CSV tipus

Ezek a fajl tipusok fliggenek a kivalasztott jegyz6kdnyv formatumtél.

A fajl tipus nem valtoztathato, csak kijelezve lesz.

"Utols6 mérés" jegyzékonyv

Az "Utolsd mérés jegyzékonyvezése" funkcié a CYCLE150 jegyz6konyvezés ciklus egyszeri
felhivasaval lesz programozva. Ennek soran nem lesz mérve, hanem a mérés ciklusok eredmény
paramétereiben (GUD valtozdk) az utolsé mérés még meglevd értékeihez lesz hozzaférés, és a
jegyz6konyvezéshez csak egy alciklus lesz felhivva. Ennek a funkciénak csak akkor van értelme,
ha a mérés jegyz6kdnyv "ki" volt kivalasztva.

Méréciklusok
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El6feltétel

Egy szabvanyos jegyz6kdnyv kiadasa csak akkor lehetséges, ha el6tte a mér6 ciklus automatika
Uzemben aktiv volt.

Eljaras
Egy munkadarabprogram az "Utols6 mérés" jegyz6kdnyvezéshez |étre van hozva és a
szerkeszt6ben talalhato.

jeqyzikinyu utolst meres 1. Ajegyz6kdnyv beadasi mez8ben az "utolsé mérés" van ki-
valasztva.
2. Paramétereket a fent leirtak szerint tovabb megadni
R4 3. Nyomja meg az "Atvétel" softkey-t. A szerkesztében meg-
Atuétel jelenik a generalt ciklus felhivas.

Program példa:

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

3.14.3.4 Szabvanyos jegyz6konyv

Funkcio

A szabvanyos jegyzékonyvek a mérés ciklusok eredményeit egy attekinthetd jegyz6kdnyv
struktdraban jelenitik meg. A kiadas szoveg és tablazat formatumban lehetséges. A tartalom és
a struktuara elére definilt.

El6feltétel

A szabvanyos jegyz6konyvek csak a mérés ciklus felhivasokkal kapcsolva lehetségesek.

Jegyz6konyv tartalom

A jegyz6kdnyvek altalaban angol fix szovegekkel lesznek Iétrehozva. (A mérési eredmény képek
a kezelés beallitott nyelvén jelennek meg.)

Méréciklusok
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Eljaras

78

A mérés ciklusok jegyz6kdnyveinek a szerkezete és tartalma a kovetkezd:
* fej blokk - jegyz6kdnyv fej
— datum /id6 (amikor a jegyz&kdnyv létre lett hozva)
— jegyz8konyv fajl neve és aga
— munkadarabprogram neve, amelybdl a mérés funkcié fel lett hivva
— munkadarab szam
e érték blokk - eredmények méréspontonként

— méréspont szdma, mérés valtozat a programozas szerint, mérés idépontja
mérés valtozat szovegként (pl. "1 lyuk")

— Korrekciés célhoz megadas
csak mérés (measure only) — nincs korrekcié — vagy
mérési véltozatnal NE korrekciéval: Korrigdlt NE megaddsa, korrekciés cél (NE / finom
eltolas) — vagy
mérési valtozatnal szerszamkorrekciéval: szerszam szam. D szam, szerszam tipus,
korrekcios cél (hossz/sugar, geometria/kopas)

— parancs értékek (Setpoint), mérés értékek(Measured), eltérések (Difference) a
mindenkori tengely név vagy mérési objektum (pl. "atméré”) és mérés egység
megadasaval

A CYCLE150 vezérlé ciklus felhivdsa mindig a program elején all. Azutan vannak a mindenkori
mérés ciklus felhivasok programozva. Ha a CYCLE150 eltér§ paraméterezése sziikséges, azt a
megfelel§ programhelyen Ujra fel kell hivni.

Program példa

N10 G54

N20 T710 D1 M6 ; mér6 tapinto felhivas

; pozicionalas stb.

N50 CYCLE150(10,1001,"MESSPROT.TXT") ; jegyz6konyvezést be-
kapcsolni

N60 ; 1. mérés

CyCLe%9%97(¢109,1,1,10,1,5,0,45,0,0,0,5,5,5,10,10,10

,0,1,,0,)

. ; pozicionalas stb.
N90 ; 2. mérés
CYCLE978 (200, ,4000001,1,77,2,8,1,1,1,"END MILL D8
"~,0,1.01,0.1,0.1,0.34,1,10001,,1,0) B B
; pozicionalas stb.
N120 ; 3. mérés
CYCLE998(100105,10004,0,1,1,1,,1,5,201,1,10,,,,,1
rrly)

N140 M30

Méréciklusok
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Jegyz6konyv tablazat formatumban

3.14.3.5

Funkcio

Méréciklusok

A CYCLE150 beadasi maszkjaban a "jegyz6kdnyv formatum"-nal a "tablazat formatum"-ot
valasztani. Ezt a formatumot lehet tablazat kezel8 programokba importalni és tovabb
feldolgozni.

A "tablazat formatum" a kdvetkez6 alap beallitasokkal van definialva:

adatmez6k elvalasztasa: pontos vessz6
decimalis jel: vessz6

datum formatum: yyyy-MM-dd
tizedes jegyek szama: mint a képernyén
formatum idé: hh:mm:ss

Egy tablazat formatumu jegyz6kdnyv azonos informacidkat tartalmaz a szoveg formatumuval.
Ezek a jegyz6konyvek a mérés sorozatok statisztikai kiértékeléséhez a mindenkori tablazat
feldolgozé programban megfelel uté-feldolgozast igényelnek.

Felhasznaloi jegyz6konyv

Ez a funkcié azon alapul, hogy a felhasznalé a jegyz6kdnyv sorait maga definidlja és egy string
véltozdé mezdében (string hossz 200) helyezi el.

Egy Uj CYCLE160 felhivasaval ezen string mezé tartalma jegyz&konyvezve lesz. A
jegyz6konyvezés a 0 mezdindexszel kezdédik és a jegyz6kdnyvezés addig folyik, amig egy Ures
string (azaz string hossz 0) érkezik.

Egyszer( alkalmazashoz a PGUD modulban egy NCK globdlis string valtozé mezé van elére
definialva:

DEF NCK STRING[200] S_PROTTXT[10]
Azaz azonnal lehet 10 sort jegyz6kdnyvezni.

Ha ez nem lenne elég, a felhasznalé alternativaként egy sajat GUD modulban (pl. MGUD vagy
UGUD) létrehozhat egy tetsz6leges hosszi masodik string mezét az elére definialt
S_USERTXT[n] néven.

DEF NCK STRING[200] S_USERTXT[n]

A jegyz6kdnyvezés funkcid vizsgdlja ezen S_USERTXT mez6 meglétét. Ha az |étezik, ezen mezé
tartalma lesz jegyz6kdnyvezve, ha nem létezik a S_PROTTXT tartalma.

Azon a program helyen, ahol a CYCLE160 fel lesz hivva, a jegyz&konyvezés a CYCLE150
felhivassal beallitott jegyz6kdnyv célnak megfeleléen térténik - pontosan mint a mérési
eredmények jegyzékonyvezésénél.

Ezzel a funkcidval lehetséges egy teljes felhasznald specifikus jegyz6kdnyvet (@ mérésre
hivatkozas nélkil) kiadni vagy a szabvanyos jegyz&konyvbe tovabbi sorokat beszdrni.

Ha a szabvanyos jegyz6kdnyvbe a tovabbi sorokat tablazat formatumban kell irni, a felhasznald
maga kell gondoskodjon a tablazat formatumrél ebben a stringben (,;” elvalaszto jel beszlrasa).
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Eljaras

80

A CYCLE150 beadasi maszkjaban a jegyz&konyv vezérléshez a "felhasznalé jegyz8kényv" van
kivalasztva.

Nincs kiilonbség a szoveg formatum és a tablazat formatum kozétt - a felhasznalé maga
hatdrozza meg a tartalmat. A megfeleld kivalasztasi mezé a felhaszndléi jegyz6kdnyvnél nem
jelenik meg.

Ha az &g be lesz adva, az ugyanabban a dialégusban torténik mint a szabvanyos jegyz6kdonyvnél.

SIEMENS

NC/WKSIEXAMPLE3IEXAMPLES Meas. result

P Meas. res. disp. | —
LA° . =]
i Log on i .
: |
75 X100.123 E eportiype
E 74 | M} ' = User report
1 B
@ ] ocooo@ooa
of Log data New
% 1 Log Report directory &
o As part program
@
f:i M4 Name of report file
% :[> MEAS_PROTOCOL TXT
.
o
B
S

Straight
Circle

LU Meas. H_‘l Meas.
" workp. tool

Kép 3-15  Felhasznaldi jegyz6konyv beadasi maszk

A munkadarabprogramban a kévetkezét kell irni:

e CYCLE150 felhivas a felhasznaléi jegyzékonyv bekapcsolasahoz

* jegyzbkonyv tartalom hozzarendelése az elére definidlt string valtozéhoz
e CYCLE160 a jegyz6kdnyv tartalom kiadasahoz

A CYCLE160-nak nincs atadasi paramétere. A felhasznalénak azt beadasi maszk nélkiil maganak
kell programoznia.

Szabadon definidlhaté felhasznaléi jegyz6kdnyv
Program példa:

N50 CYCLE150(10,1111, ; jegyz6konyvezés BE

“MY PROT.TXT")
N51 S USERTXT[O]=REP("") ; régi adatok mez4t térdini

Méréciklusok



Leiras

3.14 Kiegészitd funkcick

N52 S USERTXT[0]="MASCHINE: ; jegyz6konyv tartalmat dsszeallitani
ABC 12345"

N53 S USERTXT[1]="LOGFILE KOMPENSATIONSDATEN"

N54 S USERTXT[2]=" " ; Ures sor programozasa: 1 x ures
N55 S USERTXT[3]="WERT1 = "<<R101

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

N60 CYCLE160 ; felhasznaléi jegyz6kdnyvet irni

M30
Jegyz6koényv kivonat:
GEP: ABC 12345

LOGFILE KOMPENSATIONSDATEN

WERT1 = 123.456
WERT2 = 789.333
Magyarazatok:

* N50 ... jegyz6kdnyvezés bekapcsolasa
— cél: ugyanabban az dgban mint a felhivé program
— ajegyzbékonyv tovabb lesz irva
— jegyzb6konyv tipusa: Felhasznaloi jegyzékdnyv
- jegyz6konyvezés BE
e N52 - N56 jegyz6kdnyv tartalom
* N60 ... CYCLE160 felhivas: most lesznek az adatok irva

o Az érték 1 és érték 2 az R101 és R102 R paraméterek tartalmat tiikrézik a jegyzékonyv
kiadasanak idépontjaban.

Szabvanyos jegyz6konyv tovabbi felhasznaléi adatokkal

Méréciklusok

Program példa:

N50 CYCLE150(10,1001,..) ; jegyz6konyvezés BE, fejet irni
N51 S USERTXT[O]=REP("") ; régi adatok mez6t tordlni

N52 S _PROTTXT [0]="BOHRUNG DM 20H7" ; nullaponteltolas adatokat beirni
N53

S _PROTTXT[1]="GROESSTMASS:20.021"

N54

S PROTTXT[2]="KLEINSTMASS:20.000"
N55 S PROTTXT[3]="SPINDELTEMPERATUR:"<<R99<<" GRD"
N60 CYCLE160 ; felhasznal6i adatokat a jegyz&kdnyvbe irni
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T="3D TASTER FR" D1 M6
GO X0 YO Z5

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

M30
Jegyz6konyv kivonat:

hhkhkhhhhhhkkhkhkkhkhkhkhhdhhhhhhhhhhkhkhdhdhdhdhhhhhhhkhhhdhdhdhdhdhhhhhhhhhdkdkhdhddhdhhhhrkkx*x

hkhkhkhkhhhhhkkkhkhkhkhkhdhhhhhhhkkkx*x

Date 2013-08-05 11:59:10
Protocol: / N WKS DIR/ N WPl WPD/ PROT TE 977 BOHR TXT
N _TE 977 BOHR_MPF

Workpiece No: 123

hkhkhkhhhhhkkhkhkkhkhkhkhdhhhhhhhhhkhkhkhkhkhkhhhhhhhhhkhkhkhkhkhkhhhhhhhhhkhkkhkhkhkhd dhhhhhkkkx*x

Time:

Program

hkkhkhkhkhhhhkkkkkkhkhkhkhkhhhhhhkkkx*x

BOHRUNG DM 20H7
GROESSTMASS:20.021
KLEINSTMASS:20.000

SPINDELTEMPERATUR:68.7 GRD

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

G508

Coarse [mm] Rotation [deg]
X -0.0200 0.0000

0.0300 45.0000

7 -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

Méréciklusok
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3.14.3.6 Egy felhaszndléi jegyz6konyv kijelzése egy mérési eredmény kép formajaban

Egy felhasznal6i jegyzEkonyv egy mérési eredmény kép formajaban a képernyén ki lesz jelezve,
ha a kdvetkez6 feltételek teljesiilnek:

e CYCE150: mérés eredmény kép "be"
— felhasznaloi jegyzékonyv jegyzékonyv tipusa VAGY
— jegyz6konyv "ki"
e CYCLE160 felhivasa
Az "utolsd mérés" jegyz6kodnyv valasztasnal a CYCLE160-t nem kell felhivni!

Ha az "MRD" program-befolydsolas aktivalva van, a "S_PROTTXT" vagy "S_USERTXT" valtozé
mez6k tartalma egy mérési eredmény formdjaban lesz kijelezve. Az eredmény kép tartalma
megfelel a jegyz6kdnyvének. A program folytatdsa "Start"-tal vagy "automatikusan" torténik a
valasztas szerint a CYCLE150-ben. A jegyz6konyv "ki'-nél csak az eredmény kép lesz kijelezve. A
"vészjelzésnél" kijelzés mddus csak mérdciklusoknal hat.

Programozasi példa 1

Ha a felhaszndléi jegyz6kdnyv sorokat az alap jegyzékoényvvel azonos oszlop felosztasban
szOveg formatumban kell kiadni, a formatum leirasata_PROTVAL[35],[36] GUD valtozébél lehet
atvenni. A "SPRINT" kulcsszd haszndlataval a kovetkez6k szerint lehet programozni:

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

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

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

Magyarazat

Az alap mérési jegyz8kényvben a mérési eredmények kiadasa soronként térténik 5 alap
oszlopban. A formatum string az alkalmazand6 formatalasi el8irds ezen oszlop vesszdkkel
elvalasztott értékeire.

_PROTVAL[35] = formatum string az oszlop feliratok abrazolaséra (csak szoveg)
_PROTVAL[36] = formatum string az oszlop feliratok abrazolaséra (csak szoveg)
S_TXT[3] = hossz mértékegység az aktiv rendszerben (mm vagy hiiv)

A string kezdetét és végét "-val kell jel6Ini ("...") a SPRINT kulcsszéval egytitt Ha a mindenkori
oszlop csak szOveget tartalmaz, akkor a string jel616t fels6 vessz6k kozé (pl.:*“'NEV' ) kell zarni.

Programozasi példa 2

A CYCLE150 felhivasanal az "utolsé mérés" funkciéval a valtozé6 mez6 aktudlis tartalma
jegyz6konyvezve és kijelezve lesz (ha MRD aktiv).

Méréciklusok
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% N_LASTMEAS MPF
CYCLE150 (31,12, "MEAS_PROTOCOL_LAST.TXT")

M30

3.14.3.7 Viselkedés keresésnél, szimulacional és tobb csatornanal

Mondatkeresés

Szimulacio

Tobb csatorna

Ha a keresésnél feldolgozasra kertl egy ciklus felhivas jegyz6kényvezés "be"-vel, akkor ez az
allapot tarolva lesz. A kdvetkez6é mérési ciklus hivasok, amelyek még a futdsi médusban
kovetkeznek, nem jegyz6kdnyveznek semmit (mivel nincsenek mérési eredmények). A keresési
cél elérése utan a program inditastol lesz azutan a jegyz6kdnyvezés.

A keresésben a ciklus hivasnal jegyz6kdnyvezés "be" esetén szintén tarolva lesz az allapot és a
program inditastél akkor semmi nem lesz jegyz&konyvezve.

A programok jegyz6kdnyvezési funkcié felhivasaval lefutas képesek, de nem lesznek
jegyzékonyvek készitve.

A mérés ciklusok a szimulaciéban nem adnak mérési eredményeket, hanem csak az
elmozduldsokat mutatjdk a mérési pontokhoz - ezzel nincs mit jegyzékdnyvezni.

Mérési programok jegyz6kdnyvezéssel alapvetéen két csatorndban tudnak lefutni.

A felhasznalénak azonban gondoskodnia kell arrél, hogy a mérés és jegyz&konyvezés funkcidk
csatorndrél csatornara egymdasutan fussanak le és egymast ne fedjék at. Ez a felhasznaléi
jegyzékonyvekre is érvényes.

” o

3.14.4 Bdvitett hiba-reakcio szerszam mérésnél

84

A kezel8 nélkiili izemhez el6ny lehet bizonyos vészjelzésekre kiegészité reakcidkkal reagalni
vagy a vészjelzések kiadasat elnyomni. Ehhez lett megvalositva a "Bdvitett hiba-reakcié" funkcid
a szerszam méréshez (CYCLE971 és CYCLE982).

Kovetkezb vészjelzések tamogatottak:

* 61301 - "mérGtapinté nem kapcsol”

* 61303 - "hihet8ségi tartomany tullépve"

* 61306 - "megengedett méret eltérés tullépve"

* 62320 -"egyes élek a méret eltérésen kivil vannak"

Méréciklusok
Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5



Leirds

3.14.4.1

Példa

3.14.4.2

Méréciklusok

3.14 Kiegészitd funkcick

A kbvetkezd GUD paraméterek kiegészitéleg irva:
e OVI[2] - ciklus-szdm (971 vagy 982)

e QVI[9] - vészjelzés-szam

Kiegészité6 CUST_MEACYC kiugrds a vészjelzés kiadasa el6tt

Az SD54750 $SNS_MEA_ALARM_MASK bit 16=1-gyel ugras torténik a fent megadott
vészjelzéseknél a vészjelzés kiadasa el6tt CUST_MEACYC-ban a"_MEACYC_ERROR" cimkére.
Ezen cimke utan lehet programozni kiegészit6 reakcidkat, szerszam-mérStapinté belépését. Az
_OVI[2] és _OVI[9] paraméterek lekérdezésével kiilonbséget lehet tenni az egyes ciklusok és
vészjelzés-szamok kozott.

IF OVI[2]==971

IF OVI[9] == 61303 ; hihetéségi tartomany tullépve
ENDIF
ENDIF

Vészjelzés kiadas elnyomdsa

AzSD54750 $SNS_MEA_ALARM_MASK bit 17=1-gyel a fent megadott vészjelzések nem lesznek
megadva. A bit 17 csak az SD54750 bit 16-tal 6sszefliggésben hat.

Megjegyzés

A 61301 "Mérétapinté nem kapcsol" vészjelzés nem jelenti feltétlenil, hogy szerszamtorés van.
Utalas torténik arra, hogy nincs kapcsolasi a mérétapint6tol. Lehetne egy kapcsolati probléma
is @ mérdtapinto és a vezérlés kdzott.
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Mérési valtozatok

4.1

4.1.1

Altalanos el6feltételek

Mérociklusok attekintése

Mérociklusok funkcioi

A kovetkez§ tablazat leirja az 6sszes mérdciklus funkcidt az esztergalds és maras technolégiahoz

Tablazat 4-1 Méréciklusok

Méréciklus Leiras Mérési valtozatok

CYCLE973 2 Ezzel a méréciklussal lehet egy munkadarab-mérétapintét |«  MérGtapintd bedllitds - hossz
egy szerszam felliletén vagy egy véjatban kalibralni. . Mér6tapinté bedllitas - sugér a feliileten

e Méré6tapintd beallitas - tapintd a vajatban

CYCLE974 2 Ezzel a mérdciklussal lehet meghatdroznia munkadarab nul- | ¢ Esztergalds mérés - elsé élen
lapontot a kivélasztott mér6-tengelyen vagy egy szerszam- | , Esztergalas mérés - 4tméré belil
korrekciot 1-pontos méréssel.

e Esztergalds mérés - atmérd kivil

CYCLE994 2 Ezzel a mérdciklussal lehet meghatdroznia munkadarab nul- | ¢ Esztergalds mérés - atméré belll
lapontot a kivéalasztott méré-tengelyen 2-pontos méréssel. |, Esztergalds mérés - 4tmérd kiviil
Ehhez automatikusan egymas utan fel lesz véve két szemben
fekvé mérépont az atmérén.

CYCLE976 Ezzel a méréciklussal lehet kalibralni egy munkadarab-mé- |« MéréStapintd beéllitas - hossz a fellileten
rétapintot egy kalibral6 gydirtiben ill. egy kalibral6é golyén |, Mértapinté beallitas - sugar a gydrdiben
teljesen a munkasikban vagy egy élen egy megadott ten- )
gelyre és iranyra. * Mérbtapinté beallitds - sugar az élen

¢ Mérétapinté beallitds - bedllitds golyon

CYCLE961 Ezzel a méréciklussal meg lehet hatdrozni egy munkadarab |«  Sarok - derékszogii sarok
sarok (belsé vagy kiils6) helyzetét és azt lehet nullapontel- |, Sarok - tetsz6leges sarok
tolasként hasznalni.

CYCLE977 Ezzel a mérdciklussal meg lehet hatarozni a kdzéppontota |« El tvolsag - véjat
sikba, a szélességet ill. az 4tmérét. «  Eltavolsag - perem

e Furas - négyszogzseb
e Furat- 1 furat

e (Csap - négysz0g-csap
e Csap- 1 koércsap

CYCLE978 Ezzel a méréciklussal meg lehet mérni egy él poziciéjat a o Eltavolsag - él beallitas
munkadarab koordinatarendszerben.

CYCLE979 Ezzel a mérdciklussal meg lehet hatdrozni a k6zéppontota |« Furat - kdrszegmens belll

sikba és a kdrszegmens sugarat.

Csap - kérszegmens kivdl

Méréciklusok
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4.1 Altaldnos el6feltételek

Méréciklus Leiras Mérési valtozatok

CYCLE995 Ezzel a mérdciklussal meg lehet mérni az orsé merélegessé- | « 3D - orsé szogeltérése
gét a szerszamgépen.

CYCLE996 Ezzel a méréciklussal meg lehet hatarozni transzformacié- |« 3D - kinematika
relevans adatokat a kinematikus transzformaciékhoz meg-
tartott kortengelyekkel.

CYCLE9960 Ezzel a mérdeiklussal meg lehet hatarozni transzformacié- |« 3D - kinematika
relevans adatokat a kinematikus transzformaciékhoz kdrten-
gelyekkel.

CYCLE997 Ezzel a méréciklussal meg lehet hatarozni egy goly6 kézép- | ¢ 3D - goly6
pontjat és atmérdjét. Tovabba meg lehet mérni hdrom elo- |, 3D - 3 goly6
sztott golyo kdzéppontjat. A harom golyd kdzéppontjai altal
képzett sik meghatarozza a sz6ghelyzetet a munkasikra vo-
natkoztatva a munkadarab koordinata-rendszerben.

CYCLE998 Ezzel a mérGciklussal meg lehet hatarozni egy felllet (sik) |«  El tavolsag - él beéllitasa
szoghelyzetét a munkasikra vonatkoztatva és az élek hely- |, 35 _ o peallitssa
zetét a munkadarab koordinata-rendszerben.

CYCLE971 " Ezzel a mérdciklussal el lehet végezni egy szerszam-méréta- | ¢« MérGtapintd beéllitasa
pinté kalibraldsat és a mardészerszam szerszamhossza és/ e Szerszam mérése
vagy szerszamsugara mérését.

CYCLE982 ? Ezzel a méréciklussal el lehet végezni egy szerszam-méréta- | «  MérStapintd bedllitasa

pint6 kalibralasat és eszterga-, flro- mardszerszam bemé-
rését az esztergagépen.

Esztergaszerszam
Mar6

Furd

" csak maras technolégidhoz

2 csak esztergaléds technoldgiahoz

88
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4.1 Altaldnos el6feltételek

4.1.2 Mérési valtozat kivalasztasa softkey-kel (esztergdlas)

Akovetkezbkben lathatok az esztergalas technolégia mérésivaltozatai a program-szerkesztében
menU-faként dbrazolva. Ebben az abrazolasban a vezérlésben meglevé 6sszes mérési valtozat
be van mutatva. Egy konkrét berendezésen azonban csak azok a |épések valaszthatéak, amelyek
a beallitott kib8vitett technolégidnak megfeleléen lehetségesek.

Esztergalas technolégia menii-fa

-Munkad - Meriitapin. - H Hossz (CYCLE973)
8 MErgs kiegyenl. 085z

Radius Sugar a fellileten (CYCLE973) (OlI-
on face dal 99)

Kiegyenl. Bedllitas vajatban (CYCLE973) (Ol-
vajathan dal 102)

__ Els6 perem (CYCLE974) (OI-
dal 106)
= Atmérd beliil (CYCLE974,
1 CYCLE994) (Oldal 109)
I Atméré kiviil (CYCLE974,
CYCLE994) (Oldal 114)
P Szersz - Meriitapin. MérGtapinté beallitas (CYCLE982)
mEres kiegyenl. (Oldal 262)
Turning Esztergaszerszam (CYCLE982) (Ol-
tool dal 268)

Drill Faré (CYCLE982) (Oldal 279)

A kovetkezd softkey-k csak akkor lesznek kijelezve, ha a "Mards" kib8vitett technol6gia be van
allitva (csatorna-specifikus MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2).

«Munkad - Merotapin. - H Hossz az élen (CYCLE976) (Ol-
@ mergs kiegyenl. 0ssz dal 128)

Sugar a Sugar gydriben (CYCLE976) (Ol-
gyiiriiben dal 128)

Sugar az Sugar az élen (CYCLE976) (OlI-

elen dal 133)
Kiegyenl. Bedllitas a golyon (CYCLE976) (Ol-
golyon dal 141)
Mérés — Atméré beliil (CYCLE974,
Esztergal — CYCLE994) (Oldal 109)

Méréciklusok
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El beallitdsa (CYCLE978) (Ol-
dal 144)

El irany (CYCLE998) (Oldal 151)

El -
tavols.

Vajat (CYCLE977) (Oldal 157)

Vall (CYCLE977) (Oldal 163)

Derékszog( sarok (CYCLE961) (OI-
dal 169)

Tetszbleges sarok (CYCLE961) (Ol-
dal 174)

Sarok

Négyszdgzseb (CYCLE977) (OI-
dal 179)

1 furat (CYCLE977) (Oldal 185)

Furat

Korszegmens belll (CYCLE979)
(Oldal 191)

Négyszdgcsap (CYCLE977) (Ol-
dal 196)

1 kdresap (CYCLE977) (Oldal 202)

Csap

Korszegmens kiviil (CYCLE979)
(Oldal 207)

Sik bedllitads (CYCLE998) (Ol-
dal 213)

A "3D" softkey akkor lesz kijelezve,
ha az altalanos SD54760
$SNS_MEA_FUNCTI-
ON_MASK_PIECE-ben a bit1 =1 be
van allitva.

Golyé (CYCLE997) (Oldal 218)

30

L ood EBREE DL BEoD

.é.

3 goly6 (CYCLE997) (Oldal 223)

s

Ors6 szog-eltérés (CYCLE995) (Ol-
dal 229)

Az "ors6 szog-eltérés" softkey kiza-
rélag a G-kéd programban lesz ki-
jelezve.

=

pey

Méréciklusok
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- Milling
tool

?I Szersz
mEres

Lasd még

Ri=

Méré6tapintd beallitas - hossz (CYCLE973) (Oldal 96)

Munkadarab mérése gépen kombinalt technolégidval (Oldal 256)

Méréciklusok

4.1 Altaldnos el6feltételek

Kinematika teljes bemérése
(CYCLE9960) (Oldal 233)

A "Kinematika" softkey kizarélag a
G-kéd programban lesz kijelezve,
ha a "Kinematika bemérés" opci6d
be van allitva.

Mardszerszam (CYCLE982) (Ol-
dal 272)
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4.1 Altaldnos el6feltételek

4.1.3 Mérési valtozat kivalasztasa softkey-kel (maras)

A kovetkezbkben lathatok a mards technolégia mérési valtozatai a program-szerkesztében

meni-faként dbrazolva.

Ebben az abrazolasban a vezérlésben meglevs 6sszes mérési valtozat be van mutatva. Egy
konkrét berendezésen azonban csak azok a |épések valaszthatoak, amelyek a beallitott

kibévitett technologianak megfeleléen lehetségesek.

Maras technolégia menii-fa

a¥ Munkad - Merotapin. - Hossz
meres kiegyenl.
Sugar a
guiiriiben
Sugar az
elen
Kiegyenl.
golyon
El -
tavols. D
%
Sarok

Furat

@ @ @ 5

Csap

ol'n}

Hossz (CYCLE976)

Sugar gy(riben (CYCLE976) (OI-
dal 128)

Sugar az élen (CYCLE976) (OlI-
dal 133)

Bedllitas a golyén (CYCLE976) (Ol-
dal 141)

El beallitdsa (CYCLE978) (Ol-
dal 144)

El irany (CYCLE998) (Oldal 151)
Véjat (CYCLE977) (Oldal 157)

Vall (CYCLE977) (Oldal 163)

Derékszogl sarok (CYCLE961) (Ol-
dal 169)

Tetsz6leges sarok (CYCLE961) (Ol-
dal 174)

Négyszogzseb (CYCLE977) (Ol-
dal 179)

1 furat (CYCLE977) (Oldal 185)

Korszegmens beliil (CYCLE979)
(Oldal 191)

Négyszogcsap (CYCLE977) (Ol-
dal 196)

1 kéresap (CYCLE977) (Oldal 202)

Méréciklusok
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A "3D" soft-
key akkor
lesz kijelez-
ve, ha az alta-
lanos
SD54760
$SNS_MEA_F
UNCTI-
ON_MASK_PI
ECE-ben a
bit1 =1 be
van allitva.

30

o & &

RiZ

Merotapin.
kiegyenl.

Milling
tool

Drill

Turning
tool

4.1 Altaldnos el6feltételek

Korszegmens kiviil (CYCLE979)
(Oldal 207)

Sik beallitas (CYCLE998) (Ol-
dal 213)

Golyé (CYCLE997) (Oldal 218)
3 golyé (CYCLE997) (Oldal 223)

Ors6 szbg-eltérés (CYCLE995) (Ol-
dal 229)

Az "orsé szog-eltérés" softkey kiza-
rolag a G-kéd programban lesz ki-
jelezve.

Kinematika teljes bemérése
(CYCLE9960) (Oldal 233)

A "Kinematika" softkey kizaroélag a
G-kéd programban lesz kijelezve,
ha a "Kinematika bemérés" opcio
be van allitva.

Mérétapintd beallitas (CYCLE971)
(Oldal 289)

Maré vagy furé (CYCLE971) (Ol-
dal 296)

Mar6 vagy furé (CYCLE971) (Ol-
dal 296)

A kovetkezd softkey-k csak akkor lesznek kijelezve, ha a "Maras" kib8vitett technoldgia be van
allitva (csatorna-specifikus MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1).

Esztergaszerszam (CYCLE982) (Ol-
dal 268)
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4.1 Altaldnos el6feltételek

Lasd még
MérGtapinté beallitds - beadllitas vajatban (CYCLE973) (Oldal 102)
Esztergalds mérés - Elsé perem (CYCLE974) (Oldal 106)
Esztergalas mérés - Atméré mérése (CYCLE974, CYCLE994) (Oldal 109)
Esztergalas mérés - Atméré kiviil (CYCLE974, CYCLE994) (Oldal 114)
4.1.4 Eredmény paraméterek
Definicié
Az eredmény paraméterek a méréciklusok altal rendelkezésre bocsatott mérés-eredmények.
Paraméterek | Tipus Jelentés
_OVR[ ] REAL eredmény paraméter - valds szam
parancsértékek, valosértékek, eltérések, korrekcié értékek stb.
_oVI[ ] INTEGER eredmény paraméter - egész szam
Felhivas

A mérdciklusok eredmény paraméterei a csatorna-specifikus alkalmazéi valtozékban vannak
tarolva. Ezeket a kezelési tartomanybél a kbvetkezdk szerint lehet felhivni:

l_lg 1. Nyomja meg a "Paraméter” softkey-t.

Parameter

R UzZivat. 3. Nyomja meg a "Felhasznaléi valtozék" softkey-t.
promen A "csatorna-specifikus felhasznaléi valtozok" ablakban kijelzésre ke-

rilnek az_OVR[ ] és _OVI[ ] eredmény paraméterek.

Csatorna 2. Nyomja meg a "Csatorna GUD" softkey-t.

GUD
Megjegyzés

Ha csak SGUD valtozék vannak, akkor a "GUD valasztas" softkey-vel az "SGUD"-ot kell valasztani.

Mérési valtozatok

Az egyes mérési valtozatoknal van leirva, hogy a méréciklusok melyik eredmény paramétereket
adjak ki.
Egyes mérési valtozatok a munkadarab mérésnél szerszdmkorrekciéval ill. NE korrekciéval

tovabbi eredmény paramétereket adnak, lasd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352)
fejezetben.

Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

4.2 Munkadarab mérés (esztergalas)

4.2.1 Altalanos

A kovetkezd mérdciklusok esztergagépeken valé alkalmazasra vannak szanva.

Orsé6
Az ors6 parancsok a mérdciklusokban mindig a vezérlés aktiv master-orséjara vonatkoznak.

A mér8ciklusok hasznalatanal tébb-orss gépeken az érintett orsét a ciklus felhivasa el6tt
master-orsoként kell definialni.

Megjegyzés

A pontos mérés egy, a mérési feltételek kozott kalibralt mér6tapintdt igényel, vagyis a munkasik
és a mérési sebesség mérésnél és kalibraldsnal azonos.

A mérGtapinté haszndlatanal egy orsbban meghajtott szerszammal figyelembe kell venniaz orsé
allasat is. Az eltérések mérési hibakat okozhatnak.

Tovabbi informaciék: NC programozds programozasi kézikonyv

Atméré programozas, mértékrendszer
A mérdciklusok az esztergalasnal az aktualis G18 sikkal dolgoznak.

A siktengely (X) érték megadasa az esztergalas méréciklusoknal atmérével torténik (DIAMON).
Az esztergalas méréciklusok (CYCLE973, CYCLE974 és CYCLE994) szintén az aktiv atméré-
programozassal (DIAMON) m(kédnek.

A gép és a munkadarab mértékrendszere (alap-rendszer) lehetnek kiildnbozéek.
A munkadarab mérésénél hiivelykben egy metrikus gépen a G700 G-utasitast kell haszndlni.

A munkadarab mérésénél mm-ben egy hiivelyk mértékl gépen a G710 G-utasitast kell
hasznalni.

Informacidkat a méréshez egy 3. tengellyel kapcsolatban lasd Kibdvitett mérés (Oldal 121)
fejezet.

Megjegyzés

Az alkalmazott mérdciklus paraméterek, gép- és bedllitasi adatok megfeleltetés/dsszerendelés
listdjaa 7.5, 2.6 és 4.4 mérdciklus verzidkkal kapcsolatban a Valtozasok a SW4.4 ciklus verzi6tél
(Oldal 355) fliggelékben talalhaté!

Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

4.2.2 Méré6tapinté bedllitas - hossz (CYCLE973)

Funkcio

Mérési elv

El6feltételek

96

Csak esztergakon érvényes a mards technolégia nélkiil.

Ezzel a mérési valtozattal be lehet allitani egy munkadarab-mérétapintét SL=5...8
vagbélhelyzettel egy ismert fellileten (munkadarabra vonatkoztatva). Ezzel meg lesznek
allapitva a mérdtapint6 trigger-pontjai.

Opcionalisan a "szerszamhossz illesztése" paraméterrel be lehet adni a tényleges hosszat a
szerszamkorrekci6 taroldba.

A munkadarab mér6tapinté megallapitott kapcsolasi pozicija egy tengelyen a mindenkori
mér&tapintd-hosszal lesz beszamitva. A kiszamitott trigger-pont a megfelel6 tengelyen és
tengelyirdnyban lesz megallapitva és a szerszam-mérGtapinté kivalasztott bedllitasi
adatkészletébe (kalibralasi adatmezd) lesz bevive.

A mérG6tapinté a mérési iranyban megy a kalibralasi fellilethez (pl. munkadarab).

X 20

DFA

-

Kép 4-1 Bedllitas: Hossz a fellileten (CYCLE973), példa G18, SL=7

* Afellilet tengely-parhuzamos kell legyen a munkadarab-koordinatarendszer (MKR) egy
tengelyével.

* Akalibralasi felllet csekély feliileti egyenetlenségl kell legyen.
¢ A munkadarab-mérétapintot szerszamként lesz felhivva szerszamkorrekciéval.
* MérGtapinto tipusként az 580-t kell megadni.

¢ A mér6tapintdé hosszanak a beallitdsa nem mindsiil szerszdm bemérésnek. A fizikai
mérdtapintd hosszanak az eltérése a szerszamadatok értékeit6l 5 mm /0.2 hiivelyknél kisebb
kell legyen.

Méréciklusok



Meérési valtozatok

Kiindulé pozicié a mérés el6tt

4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

A mér8tapintét a beallitasi fellilettel szemben kell pozicionalni.

Helyzet a mérdciklus vége utan

A mérGtapinté a mérési Ut (DFA) tavolsagban a méréfeliilettel szemben, a kalibralasi fellilet

felett all.

Lasd még
Munkadarab mérése gépen kombinalt technolégidval (Oldal 256)
Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében
vagyunk.
= Munkad Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
8 MEres
Mératapin. Nyomija meg a "Mérétapinté beallitas" softkey-t.
kieguenl.
Hossz Nyomja meg a "Hossz" softkey-t.
Megnyilik a "Beallitas: Hossz a fellileten" beaddsi ablak.
Paraméterek
G-koéd program ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |- T mérGtapintd neve -
valtozd beadasa lehetséges "
F bedllitasi és mérési elétolas Ut/perc DL vago6élszam (1-9) -
Lo beéllitasi adatkészlet (1 - 40), val- | -
toz6 beadasa lehetséges
BiO szerszam bedllitas billenétengely- | fok
lyel
. — (0 fok)
. 1 (90 fok)
e érték beadas
F beallitasi és mérési el6tolas mm/perc
CP poziciondladsi sz6g mérési tarto- | fok
manyhoz
z mérés Z kezd6pontja mm
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Paraméterek Leiras Egység

szerszamhosszat | mérStapint6 hosszat és trigger pontot illeszteni: -

illeszteni i * Igen

e nem (csak trigger pontot illeszteni)

mérési irdny [ mérStengely (G18-nél) -

* +-Z

e +4/-X
Z0/ X0 vonatkoztatasi pont Z | X (mérésirdnynak megfeleléen) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm

D Avaltozé-név nem lehet (res.

Megjegyzés
Az elsé bedllitasnal a mérbtapintd adatmezéje még "0"-val van feltdltve. Ezért a mérétapintd
golyé TSA > sugar paraméterét programozni kell a "Hihet8ségi tartomany tullépés" vészjelzés
elkerUlésére.

Eredmény paraméterek listaja

A "Hossz" mérési valtozat a kdvetkezé eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-2 "Hossz" eredmény paraméter

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [4] mérGtapintd golyd dtméré valdsérték mm
_OVR [5] mérStapintd golyd dtméré eltérés mm
_OVR [8] minusz irdny trigger-pont valdsérték 1. tengely a sikban mm
_OVR [10] plusz irany trigger-pont valésérték 1. tengely a sikban mm
_OVR [12] minusz irany trigger-pont valésérték 2. tengely a sikban mm
_OVR [14] plusz irdny trigger-pont valdsérték 2. tengely a sikban mm
_OVR [9] minusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR [11] plusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR [13] minusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR[15] plusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR [20] helyzet eltérés a sik 1. tengelyén (mérétapinto ferdén) mm
_OVR [21] helyzet eltérés a sik 2. tengelyén (mérétapinté ferdén) mm
_OVR [27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR [28] hihetdségi tartomany mm
_ovI[2] mérGciklus szam -
_0OVI [5] mérdtapintd-szam -
_OovI[9] vészjelzés-szam -

Méréciklusok
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4.2.3

Funkcio

Mérési elv

El6feltételek

Méréciklusok

4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

e

Méré6tapinto beadllitas - sugar a fellileten (CYCLE973)

Csak esztergakon érvényes a mards technolégia nélkiil.

Ezzel a mérési valtozattal be lehet allitani egy munkadarab-mérétapintd sugarat SL=5...8
vagoélhelyzettel egy fellileten. Ezzel meg lesznek allapitva a mérétapinté trigger-pontjai.

Akalibralasi fellilet munkadarab vonatkoztatasu. Csak a kivalasztott tengelyen és iranyban lehet
kalibralni, amelyik erre a kalibralasi fellletre merélegesen all.

A munkadarab-mérétapinté megallapitott kapcsolasi helyzete a paraméterezett tengelyen és
iranyban a referencia fellilet parancsértékével lesz kiszamitva és ebbdél meg lesz allapitva a
megfeleld trigger-pont.

Ha nincs vészjelzés, a trigger-érték a munkadarab-mérétapinté bedllitasi adatkészletébe lesz
bevive.

A mérGtapinté a mérési iranyban megy a refrencia fellilethez (pl. munkadarab).

Kép 4-2  Bedllitas: sugar a fellileten (CYCLE973), példa G18, SL=8

* Afellilet tengely-parhuzamos kell legyen a munkadarab-koordinatarendszer (MKR) egy
tengelyével.

* Akalibralasi felllet csekély feliileti egyenetlenségl kell legyen.
* A munkadarab-mérétapintot szerszamként lesz felhivva szerszamkorrekciéval.

* MérGtapinto tipusként az 580-t kell megadni.
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Kiindulé pozicié a mérés el6tt

A mér8tapintét a bedllitasi fellilettel szemben kell pozicionalni.

Helyzet a mérdciklus vége utan

A mérGtapinté (golyésugar) a mérési Gt (DFA) tavolsagban a kalibralasi fellilettel szemben all.

Lasd még
Munkadarab mérése gépen kombinalt technolégidval (Oldal 256)
Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében
vagyunk.
«Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
8 Mmeres
Merdtapin. 2. Nyomja meg a "MérGtapinté bedllitas" softkey-t.
kiegyenl.
Radius 3. Nyomja meg a "Sugar a feliileten" softkey-t.
on face Megnyilik a "Beallitas: Sugar a feliileten" beadasi ablak.
Paraméter
G-koéd program ShopTurn program
Paraméter | Leiras Egység Paraméter | Leiras Egység
Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), |- T mérGtapintd neve
valtozd beadasa lehetséges ™
F bedllitasi és mérési elbtolas Ut/perc DL vago6élszam (1-9)
L7 beallitasi adatkészlet (1 - 40),
véltoz6 beadasa lehetséges
F beallitasi és mérési elétolas mm/perc
BIO szerszam bedllitas billené-ten- | fok
gellyel
. - (0 fok)
. 1 (90 fok)
* érték beadas
X mérés X kezd6pontja mm
mérés Y kezdépontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Paraméterek Leiras Egység
mérési irany [ mér6tengely (G18 mérdsiknal) -

e +-Z

e +-X
20/ X0 vonatkoztatasi pont Z | X (mérésirdnynak megfeleléen) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm

D Avaltoz6-név nem lehet lres.

Eredmény paraméterek listaja

Méréciklusok

Megjegyzés

Az elsé bedllitasnal a mérétapintd adatmezéje még "0"-val van feltdltve. Ezért a mérétapintéd
golyé TSA > sugar paraméterét programozni kell a "Hihet8ségi tartomany tallépés" vészjelzés

elkeriilésére.

A "Sugar a feliileten" mérési valtozat a kbvetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-3 "Sugar a fellileten" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [4] mérGtapintd golyd atmérd valdsérték mm
_OVR [5] mérGtapintd golyd 4tméré eltérés mm
_OVR [8] minusz irdny trigger-pont valésérték 1. tengely a sikban mm
_OVR[10] plusz irdny trigger-pont valésérték 1. tengely a sikban mm
_OVR [12] minusz irdny trigger-pont valdsérték 2. tengely a sikban mm
_OVR [14] plusz irany trigger-pont valésérték 2. tengely a sikban mm
_OVR [9] minusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR[11] plusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR [13] minusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR [15] plusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR [20] helyzet eltérés a sik 1. tengelyén (mérGtapinté ferdén) mm
_OVR [21] helyzet eltérés a sik 2. tengelyén (mérétapinté ferdén) mm
_OVR [27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR [28] hihet&ségi tartomény mm
_ovI[2] mérdeiklus szam -
_OVvI [5] mérGtapintd-szam -
_0ovI[9] vészjelzés-szam -
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

4.2.4 Méré6tapinto beadllitas - beallitas vajatban (CYCLE973)

Funkcio

Csak esztergakon érvényes a mards technolégia nélkiil.

Ezzel a mérésivaltozattal be lehet allitani egy munkadarab-mérétapint6t SL=7 vagy SL=8 vag6él-
helyzettel gépre vonatkoztatva a sik tengelyeiben. A beallitassal valaszthatéan meg lehet
hatdrozni a mérétapint6 hosszat vagy a mérétapintd golybsugarat.

A sugar meghatdarozasanal a beallitds egy irdnyban vagy egy tengely ellentétes iranyaiban
lehetséges. A beallitas ellentétes irdnyok esetében kiegészitéleg meg lehet hatdrozni a
mér&tapintd helyzet eltérést (ferde helyzet) és a mérétapint6-golyd hatasos atmérdéjét.

Mérési elv
A munkadarab-mérétapintd megmért kapcsoldsi pozicidi a paraméterezett tengelyeken a
kivalasztott kalibral6 véjat gépre vonatkoztatott adataival lesznek szamitva és ebbdl lesznek
kiszamitva a trigger pontok pozitiv és negativ irdnyban, valamint a helyzet eltérés ezen a
tengelyen és a hatasos mérétapintd-golydatmérd. A trigger pontok mindig a mérétapint6-golyo
kozepére (TCP) vonatkoznak.

A mér6tapinté a kalibrald vajatban a kivalasztott mérétengelyen mindkét irdnyban mozog.

beallitds: tapintd a vajatban (CYCLE973), bedllitas: tapint6 a vajatban (CYCLE973),
példa G18, SL=7 példa G18, SL=8

El6feltételek
¢ A munkadarab-mér6tapint6t le kell hivni szerszamként a hozza tartoz6 szerszamkorrekciéval.

¢ Akivalasztott kalibralé vajat gépre vonatkoztatott geometriai méreteit a beallitas el6tt be kell
legyenek adva a megfelel§ altaldnos beallitasi adatokba.

Méréciklusok
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KN_2

kalibral6 vdjat geometria,
példa G18, SL=7

Tablazat 4-4 Kalibral6 vajat méretek altalanos beallitasi adatai

4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

KN_4  KN_3 z

kalibralé vdjat geometria,
példa G18, SL=8

Kalibralé va- | Altalanos beallitasi adatok Leiras

jat

KN_O SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS DIR_AX2 kalibralé vajat pereme az 2. mér6tengely pozitiv
irdnyaban

KN_1 SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2 kalibral6 vajat pereme az 2. mérétengely nega-
tiv irdnydban

KN_2 SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1 kalibralé véjat alja az 1. géptengelyen

KN_3 SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1 kalibral6 vajat pereme az 1. mérétengely pozitiv
iranyaban

KN_4 SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1 kalibralé véjat pereme az 1. mérétengely nega-
tiv irdnyaban

KN_5 SD54620 $SNS_MEA CAL_EDGE_UPPER_AX2 kalibralé véjat fels6 széle a 2. géptengelyen

KN_6 SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2 kalibralé vdjat alja az 2. géptengelyen

Kiinduld pozicié a mérés el6tt

A kezd8pontot tgy kell valasztani, hogy a kivalasztott munkadarab-mér&tapinté a legrévidebb
Uton tengely-parhuzamos mozgassal a kivalasztott referencia vajatban az aktiv vago6él-

helyzetnek megfeleléen lehet pozicionalni.

Helyzet a méréciklus vége utan

Méréciklusok

A bedllitasi eljaras egy beallitasi irannyal befejezése utan a mérétapinté a beallitasi feliilettél a
mérési Ut (DFA) tavolsagra all. A beallitas 2 beallitasi irdnynal a mérési eljaras vége utan a

mér&tapintd helyzete a kezd6 helyzet.
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkeszt8ben
vagyunk.
«Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
8 Mmeres
Merdtapin. 2. Nyomja meg a "MérGtapinté bedllitds" softkey-t.
kiegyenl.
Kiegyenl. 3. Nyomja meg a "Bedllitas vajatban" softkey-t.
uajathan Megnyilik a "Beallitas: Tapintd vajatban" beadasi ablak.
Paraméterek
G-koéd program ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PLO mérési sik (G17-G19) - T mérGtapintd neve -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |- DL vago6élszam (1-9) -
valtozd beadasa lehetséges "
F bedllitasi és mérési el6tolas Ut/perc Lo beéllitasi adatkészlet (1 - 40), val- | -
toz6 beadasa lehetséges "
BiO szerszam beallitas billenétengely- | fok
lyel
. — (0 fok)
. 1 (90 fok)
e érték beadas
F beallitasi és mérési el6tolas mm/perc
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm
Paraméterek Leiras Egység
bedllitas[y ¢ hossz (mér6tapintd hossz beallitas) -

e sugar (mérGtapintd sugar beéllitas)

beallitas iranyok (3
(csak "sugar" beallitasnal)

e 1:bedllitds egy irdnyban

e 2:bedllitas ellentétes irdnyokban

mérési irdny [

mérbétengely (mérdsiknak megfelel6en):
e (+1)Z
e (+)X

sz.hosszat illeszteni i)
(csak "hossz" beallitdsnal)

¢ nem (csak trigger pontot illeszteni)

¢ igen (mér6tapintd hosszat és trigger pontot illeszteni)
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Paraméterek Leiras Egység
kalibral6 vajat adatkészlety |« 1 -

e 2

e 3
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetdségi tartomany mm
D Avaltozé-név nem lehet dres.

Megjegyzés

Az elsé beallitasnal a mér8tapintd adatmezéje még "0"-val van feltdltve. Ezért a mérétapintd
golyé TSA > sugar paraméterét programozni kell a "Hihet8ségi tartomany tullépés" vészjelzés
elkertilésére.

Eredmény paraméterek listaja

A "Bedllitas vajatban" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-5 "Bedllitds vajatban" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [4] mérGtapintd golyd dtméré valdsérték mm
_OVR [5] mér6tapintd golyd dtmérd eltérés mm
_OVR [8] minusz irdny trigger-pont valdsérték 1. tengely a sikban mm
_OVR [10] plusz irdny trigger-pont valésérték 1. tengely a sikban mm
_OVR [12] minusz irdny trigger-pont valésérték 2. tengely a sikban mm
_OVR [14] plusz irdny trigger-pont valésérték 2. tengely a sikban mm
_OVR [9] minusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR [11] plusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR [13] minusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR[15] plusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR [20] helyzet eltérés a sik 1. tengelyén (mérétapinto ferdén) mm
_OVR [21] helyzet eltérés a sik 2. tengelyén (mér&tapinté ferdén) mm
_OVR [27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR [28] hihet&ségi tartomény mm
_ovI[2] mérdeiklus szam -
_OVI[5] mérdtapinto-szam -
_0ovI[9] vészjelzés-szam -

Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

4.2.5 Esztergalas mérés - Els6 perem (CYCLE974)

Funkcio

Ezzel a mérésivaltozattal a peremeken a fogasvételi tengely irdnydban a munkadarab méreteket
lehet mérni és abbdl korrekcidkat levezetni.

A mérés eredményét, a mérés eltérést a kdvetkez6k szerint lehet hasznalni:
* egy nullaponteltolas korrekciéja
* egy szerszam korrekcidja

¢  mérés korrekcio nélkil

Megjegyzés
KibGvitett mérés

Informaciék egy harmadik tengellyel méréssel kapcsolatban lasd a Kibévitett mérés
(Oldal 121)fejezetben.

Mérési elv
A mér6ciklus megallapitja az eszterga munkadarab egyik élén egy mérépont valds értékét a
munkadarab nullapontra vonatkoztatva.

Kiszamitasra keriil az eltérés az aktualis valdsérték (mérésérték) és a sik 1. tengelyének
parancsértéke kozott (G18-nal: Z).

Lehetséges egy bdévitett szerszdmkorrekcid a testvér-szerszamban ill. az 6sszeg és a beallitasi
korrekcidokban.

A szerszamkorrekcioknal lehet dltaldnos tapasztalati értékeket haszndlni.

Kép 4-3  Mérés: Els6 perem (CYCLE974)

Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

El6feltételek

¢ A mérétapinté a mérdiranyban kalibralva és szerszamként aktivalva kell legyen. A
mérdtapintd tipus 580. Az "Eszterga-/mar6gép” kombinalt technolégianal a mérdtapintd
tipusa 710-es.

¢ Avdagdbélhelyzet lehet 5...8 és meg kell feleljen a mérési feladatnak.

* A munkadarabot adott esetben a féorsé pozicionaldsaval (SPOS) a kivant sz6g-helyzetbe kell
hozni.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt
A mérGtapintéta mérendd feliilettel/éllel szemben kell pozicionalni. Ebbdl a poziciébol kiindulva
a méréciklus a géptengelyt mindig a parancsérték irdnyaban mozgatja.

Helyzet a mérdéciklus vége utan

A mérési eljaras befejezése utdn a mérGtapinté a beallitasi fellilettdl a mérési Gt (DFA) tavolsagra
all szemben a mérési felllettel.

Eljaras
A feldolgozand6 munkadarabprogram ill. ShopTurn program létre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
= Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
8 MEres
Meres 2. Nyomja meg az "Esztergdlds mérés" softkey-t.
Esztergal
_ 3. Nyomja meg a "Els§ perem bedllitas" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Els6 perem" ablak megnyilik.

Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Paraméterek
G-kéd program ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), | - T mérétapintd neve -
valtozd beadasa lehetséges
DL vago6élszam (1 - 9) -
10 beallitasi adatkészlet (1 - 40), valto- | -
z6 beadasa lehetséges "
B szerszam beallitas billené-tengellyel | fok
. - (0 fok)
. 1 (90 fok)
e érték beadas
z mérés Z kezdGpontja mm
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezdépontja mm
Paraméterek Leiras Egység
korrekcids cél () e csak mérés (nem korrekcid) -
e nullaponteltolds (mérésérték tarolasa beallithaté NE-ben) 2
e szerszamkorrekcid (mérésérték tarolasa szerszamadatokban)
* szerszamkorrekcid (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)
TR korrigdlandé szerszdm neve -
D korrigdlandé szerszam vagoéélszama -
ST testvérszerszam szama (DUPLO szam) -
Z0 Z vonatkoztatdsi pont mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm
mérettlrés mérettlirést alkalmazni (csak "szerszamkorrekcio" korrekcios célnal) -
* igen
* nem
TUL munkadarab trés felsé hatar (a parancsértékhez névekményesen, csak mérettirés "igen" | mm
esetén)
TLL munkadarab tlrés alsé hatédr (a parancsértékhez névekményesen, csak mérettdirés "igen” | mm

esetén)

D Avaltozé-név nem lehet (res.
2 Tovabbi paraméterek és korrekcids célok az dltaldanos SD54760 $SNS_MEA FUNCTION_MASK_PIECE -ben beéllithatdk.

108

Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tdjékoztatasait.

L

Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Eredmény paraméterek listaja

4.2.6

Funkcio

Méréciklusok

Az "Els6 perem" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-6 "Els6 perem" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] mérGtengely parancsérték mm
_OVR [1] parancsérték 1.-ben = sik tengelye csak S_MA=1-nél mm
_OVR [2] parancsérték 2.-ban - sik tengelye csak S_MA=2-nél mm
_OVR [3] parancsérték 3.-ban -> sik tengelye csak S MA=3-nél mm
_OVR [4] mérGtengely valdsérték mm
_OVR [5] val6sérték 1.-ben - sik tengelye csak S_MA=1-nél mm
_OVR [6] valésérték 2.-ban - sik tengelye csak S MA=2-nél mm
_OVR [7] valésérték 3.-ban - sik tengelye csak S MA=3-nél mm
_OVR [16] mérGtengely eltérés mm
_OVR [17] eltérés 1.-ben - sik tengelye csak S_MA=1-nél mm
_OVR [18] eltérés 2.-ben - sik tengelye csak S_ MA=2-nél mm
_OVR [19] eltérés 3.-ban - sik tengelye csak S_MA=3-né| mm
_ovi[0] D szam ill. NE szdm -
_ovI[2] mérdeiklus szam -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 1asd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

Esztergalads mérés - Atméré mérése (CYCLE974, CYCLE994)

Ezzel a mérésivaltozattal hengeres munkadarabok belsé atméréjét lehet megmérni. Tamogatva
van az atmérd és a sugar programozas.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkezbk szerint lehet hasznalni:
¢ korrekci6 a nullaponteltolasban (csak 1 pontos mérésnél)
* egy szerszam korrekcioja

¢  mérés korrekcio nélkil

Megjegyzés
KibGvitett mérés

Informaciék egy harmadik tengellyel méréssel kapcsolatban Iasd a Kib&vitett mérés
(Oldal 121)fejezetben.
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Mérési valtozatok

4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Mérési elv

110

A mér8ciklus egy bels6é atmérd valdsértékét allapitja meg 1 pontos vagy 2 pontos méréssel a
munkadarab nullaponthoz szimmetrikusan (forgas kdzéppont). A 2 pontos mérés a
munkadarab 180 fokos orsé-atforditasaval vagy a forgas kbzéppont alatt és folott egy-egy
méréssel lesz végrehajtva.

Lehetséges egy bdvitett szerszamkorrekcid a testvér-szerszamban ill. az 6sszeg és a beallitasi
korrekciokban.

A szerszamkorrekcioknal lehet altaldnos tapasztalati értékeket haszndlni.

Kép 4-4  Mérés: Atmérd beliil (CYCLE974)

"Mozgas a k6zép alatt" pozicionalas (CYCLE994)

A"Mozgas a kézép alatt" esetén a munkadarab belsé atmérdje 2-pontos méréssel a CYCLE994
mérdciklussal leszmegmérve.. Két, egymdassal szemben lev6, a munkadarab nullapontra (forgas
kozéppont) szimmetrikus mérépont lesz felvéve a felhasznalé altal megadott parancsértékkel.

Lehet programozni egy védGtartomanyt, amelyet a mozgatasnal figyelembe kell venni. A
mér&tapintd golydsugarat a védétartomany méretezésénél a felhasznalé figyelembe kell vegye.

Méréciklusok
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El6feltételek

Méréciklusok

4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

X1

D ‘ A
© 0;:[[\9 2

@ mérés inditas
@ mérés vége
Kép 4-5 A mér6tapintd pozicionaldsa a belsé atméré mérésénél 2-pontos méréssel (CYCLE994)

Mérés a munkadarab atforditasaval (CYCLE974)

Megjegyzés
A f6orso6 pozicionalhaté kell legyen (SPOS).

Ezzel a mérési valtozattal egy munkadarab valdsértéke a munkadarab nullapontra
vonatkoztatva a mérétengelyen két, az atmérén szemben levd pont megmérésével lesz
megallapitva.

A munkadarabot a ciklus az els6 mérés elStt az a0 paraméterrel programozott szoghelyzetbe
pozicionalja. Az 1. mérés utan a 180 fokos atforditast a masodik mérés el6tt szintén a ciklus
generalja automatikusan. A két mérési értékbél az atlag lesz képezve.

A nullaponteltolas (NE) korrekciéja csak az atforditas nélkili mérésnél (1-pontos mérés)
lehetséges.

* A mérétapinté a mérési iranyban kalibralt kell legyen.

* Az 580-as tipusu mérétapintd aktiv kell legyen. Az "Eszterga-/mardgép” kombinalt
technolégianal a 710-es mérétapinté tipus aktiv.

* Avagoéélhelyzet lehet 5...8 és meg kell feleljen a mérési feladatnak.
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Kiindulé pozicié a mérés el6tt

A mér8tapintét a mérendé fellilettel szemben a forgaskozép folott kell pozicionalni.

Helyzet a mérdciklus vége utan
A mérétapintd a mérési it (DFA) tavolsagban a méréfelilettel szemben, a forgaskozép felett all.

A "Mozgas a forgaskdzép alatt" valasztasanal a mér6tapinté a mérdciklus vége utan mérési at
(DFA) tavolsagra, a méréfeliilettel szemben, a forgaskozép alatt all.

Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkeszt8ben
vagyunk.
«Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
8 Mmeres
Mérés 2. Nyomja meg az "Esztergdlds mérés" softkey-t.
Esztergal
o 3. Nyomja meg az "Atméré beliil" softkey-t.
- Megnyilik a "Mérés: Atméré beliil" beadasi ablak.
Paraméterek
G-koéd program ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |- T mérGtapintd neve
valtozd beadasa lehetséges "
DL vago6élszam (1 -9)
Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), val- | -
toz6 beadasa lehetséges "
BiO szerszam beallitas billené-ten- fok
gellyel
. — (0 fok)
. 1 (90 fok)
e érték beadas
z mérés Z kezdépontja mm
X mérés X kezdépontja mm

Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél (3 |+ csak mérés (nem korrekcid) -

* nullaponteltolas (mérésérték tarolasa beallithatd NE-ben) 23

e szerszamkorrekcié (mérésérték tarolasa szerszamadatokban)

¢ szerszamkorrekcid (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)
TR korrigdland6 szerszam neve -
DO korrigdlandé szerszdm vagoéélszama -
ST testvérszerszam szama (DUPLO szam) -
%] belsd atmérd mm
pozicionalds () e mérés a munkadarab atforditasa nélkil -

e mérés a munkadarab atforditadsaval (180 °) ¥

* mozgas a kdzép alatt (mérés a forgdskdzép felett és alatt)
a0 kezd6sz6g orsé atforditashoz (csak "pozicionalas atforditassal" esetén) fok
XR visszahtzas X-ben (4tmérg) mm
ZR (G18-nal) visszahlzas Z-ben mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm
mérettlirés mérettlirést alkalmazni (csak "szerszamkorrekcid" korrekcios célnal) -

* igen

* nem
TUL munkadarab t(rés fels6 hatar (a parancsértékhez névekményesen, csak mérettlrés "igen" | mm

esetén)
TLL munkadarab t(irés als6 hatar (a parancsértékhez ndvekményesen, csak mérettdirés "igen" | mm

esetén)

D Avaltozé-név nem lehet Ures.

2 csak "pozicionalas atforditas nélkil" esetén
3 Tovabbi paraméterek és korrekcids célok az dltalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beéllithatdk.

4 A"Mérés a munkadarab atforditasaval" funkcid ki lesz jelezve, ha az altaldnos SD54764 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN-
ben a bit 0 be van allitva.

o

Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tdjékoztatasait.

Eredmény paraméterek listaja

Méréciklusok

Az "Atméré bellil" mérési valtozat a kdvetkezé eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-7 "Atmérd beliil" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] atmérd parancsérték (S_MA mérétengelyt figyelembe venni) mm
_OVR [1] atmérd parancsérték a sik 1. tengelyén - csak S_MA=1-nél mm
_OVR[2] atmérd parancsérték a sik 2. tengelyén - csak S_ MA=2-nél mm
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [3] atmérd parancsérték a sik 3. tengelyén - csak S_ MA=3-nél mm
_OVR [4] atmérd valosérték mm
_OVR [5] atmérd valdsérték a sik 1. tengelyén - csak S_MA=1-nél mm
_OVR [6] atmérd valdsérték a sik 2. tengelyén - csak S MA=2-nél mm
_OVR [7] atmérd valdsérték a sik 3. tengelyén - csak S MA=3-nél mm
_OVR [16] atmérd eltérés mm
_OVR [17] atmérd eltérés a sik 1. tengelyén - csak S_MA=1-nél mm
_OVR [18] atmérd eltérés a sik 2. tengelyén - csak S_MA=2-nél mm
_OVR [19] atmérd eltérés a sik 3. tengelyén - csak S_MA=3-nél mm
_ovi[0] D-szam -
_ovI[2] mérdeiklus szam -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 1asd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

4.2.7 Esztergalas mérés - Atméré kiviil (CYCLE974, CYCLE994)

Funkcio

114

Ezzel a mérésivaltozattal hengeres munkadarabok kiilsé atméréjét lehet megmérni. Tamogatva
van az atmérd és a sugar programozas.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkezbk szerint lehet hasznalni:
* korrekcio a nullaponteltolasban (csak atforgatas nélkiili mérésnél, 1 pontos mérésnél)
* egy szerszam korrekcioja

¢  mérés korrekcio nélkil

Megjegyzés
Kibdvitett mérés

Informaciék egy harmadik tengellyel méréssel kapcsolatban lasd a Kib&vitett mérés
(Oldal 121)fejezetben.

Méréciklusok
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Mérési elv

Méréciklusok

4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

A méréciklus egy kilsd atméré valosértékét allapitja meg 1 pontos vagy 2 pontos méréssel a
munkadarab nullaponthoz szimmetrikusan (forgas kdzéppont). A 2 pontos mérés a
munkadarab 180 fokos orsé-atforditasaval vagy a forgas kbzéppont alatt és f6l6tt egy-egy
méréssel lesz végrehajtva.

Mérés: dtméré kivil (CYCLE974) Mérés: atmérd kivil (CYCLE994)
munkadarab atforgatassal / anélkdl forgaskozép folott és alatt

"Mozgas a kozép alatt" pozicionalas (CYCLE994)

A "Mozgas a kdzép alatt" esetén a munkadarab kiilsé atméréje 2-pontos méréssel a CYCLE994
méréciklussal lesz megmérve.. Két, egymassal szemben levé, a munkadarab nullapontra (forgas
kozéppont) szimmetrikus mérépont lesz felvéve a felhasznalé altal megadott parancsértékkel.
A mozgatdasnal a véd6zéna figyelembe lesz véve. A mérétapintd golyosugarat a véddtartomany
méretezésénél a felhasznalé figyelembe kell vegye.
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N Do @===
__ 9 go
_L@ [5) ©

mh "T_g.._

®

@ mérés inditas
@ mérés vége
Kép 4-6 A mérGtapinté pozicidi a kiils6é atméré mérésénél (CYCLE994) X és Z visszahUzasi utakkal.

Mérés a munkadarab atforditasaval (CYCLE974)

Megjegyzés
A f6orso pozicionalhato kell legyen (SPOS).

Ezzel a mérési valtozattal egy munkadarab valésértéke a munkadarab nullapontra
vonatkoztatva a mérétengelyen két, az atmérén szemben levé pont megmérésével lesz
megallapitva.

A munkadarabot a ciklus az els6 mérés el6tt az a0 paraméterrel programozott széghelyzetbe
pozicionalja. Az 1. mérés utan a 180 fokos atforditast a masodik mérés el6tt szintén a ciklus
generalja automatikusan. A két mérési értékbél az atlag lesz képezve.

A nullaponteltolas (NE) korrekcidja csak az atforditas nélkili mérésnél (1-pontos mérés)
lehetséges.

Lehetséges egy bdvitett szerszamkorrekcié a testvér-szerszamban ill. az 6sszeg és a beallitasi
korrekciokban.

A szerszamkorrekcioknal lehet altaldnos tapasztalati értékeket hasznalni.

El6feltételek
¢ A mérétapinté a mérési iranyokban kalibralt kell legyen.

e Az 580-as tipusi mér8tapinté aktiv kell legyen. Az "Eszterga-/mardgép" kombinalt
technolégidnal a 710-es mérétapinté tipus aktiv.

e Avagbélhelyzet lehet 5...8 és meg kell feleljen a mérési feladatnak.

Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Megjegyzés

A "Mozgas a forgaskozép alatt” mérési valtozatnal lehet kalibralas nélkil is mérni, ha a
felhasznal6i programban a CYCLE994 felhivasa el6tt a _CHBIT[7] be van allitva (kompatibilitas
régebbi kiadasokkal).

Kiinduld pozicié a mérés el6tt

A mér6tapintét a mérendé fellilettel szemben a forgaskdzép folott kell poziciondlni.

Helyzet a méréciklus vége utan
A mér6tapintd a mérési Ut (DFA) tavolsdgban a méréfellilettel szemben, a forgaskozép felett all.

A "Mozgas a forgaskdzép alatt” valasztasanal a mérétapintd a méréciklus vége utdn mérési Ut
(DFA) tavolsagra, a méréfelllettel szemben, a forgaskozép alatt all.

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
=Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
B MErEs
Méres 2. Nyomja meg az "Esztergalas mérés" softkey-t.
Esztergal
I 3. Nyomja meg az "Atméré kiviil" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Atméré kiviil" beadasi ablak.
Paraméterek
G-kéd program ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), | - T mérétapintd neve -
véltoz6 beadasa lehetséges ”
DL vagoélszam (1 - 9) -
10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valto- | -
z6 beadasa lehetséges "
BiO szerszam bedllitas billené-tengellyel | fok
. - (0 fok)
. 1 (90 fok)
* érték beadas
z mérés Z kezdépontja mm
mérés X kezd6pontja mm

Méréciklusok
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esetén)

Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél (3 |+ csak mérés (nem korrekcid) -

e nullaponteltolas (mérésérték tarolasa beallithatd NE-ben) 23

e szerszamkorrekcié (mérésérték tarolasa szerszamadatokban)

e szerszamkorrekcio (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)
TR korrigdland6 szerszam neve -
DO korrigdlandé szerszdm vago6élszama -
ST testvérszerszam szama (DUPLO szam) -
1] kilsé atmérd mm
pozicionalds () e mérés a munkadarab atforditasa nélkil -

e mérés a munkadarab atforditasaval ¥

* mozgas a kdzép alatt (mérés a forgdskdzép felett és alatt)
a0 kezd6sz6g orsé atforditashoz (csak "mérés atforditassal” esetén) fok
ZR (G18-nal) visszah(zas Z-ben mm
XR visszah(zas X-ben (dtmérében) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm
mérettlrés mérett(irést alkalmazni (csak "szerszamkorrekcio" korrekcios célnal) -

* igen

* nem
TUL munkadarab t(rés fels6 hatar (a parancsértékhez ndvekményesen, csak mérettdrés "igen" | mm

esetén)
TLL munkadarab tdirés als6 hatar (a parancsértékhez ndovekményesen, csak mérettlirés "igen" | mm

D Avaltoz6-név nem lehet Ures.

2 csak "mérés atforditas nélkil" esetén
3 Tovabbi paraméterek és korrekcids célok az dltalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beéllithatdk.

4 A"Mérés a munkadarab atforditasaval" funkcio ki lesz jelezve, ha az altalanos SD54764 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN
-ben a bit 0 be van allitva.
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¢ Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tdjékoztatasait.

Méréciklusok
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Eljaras

4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

Mards esztergagépen mérési valtozat

A feldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopMill program létre van hozva és a szerkesztében

vagyunk.

-aMunkad
2 Meres

Meéres
Esztergal

-

Paraméterek

1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
2. Nyomja meg az "Esztergalas mérés" softkey-t.

3. Nyomja meg az "Atméré kiviil" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Atméré kiviil" beadasi ablak.

ShopMill program

Eredmény paraméterek listaja

Paraméterek Leiras Egység
T mérStapintd neve -
DL vago6élszam (1 - 9) -
10 beallitasi adatkészlet (1 - 40), véltozd beadasa lehetséges ™ | -
B szerszam bedllitas billené-tengellyel fok
. — (0 fok)
. 1 (90 fok)
e érték beadas
z mérés Z kezd6pontja mm
X mérés X kezdépontja mm
D Avaltoz6-név nem lehet Gres.
Az "Atméré kiviil" mérési valtozat a kdvetkez6 eredmény paramétereket adja:
Tablazat 4-8 "Atmérd kiviil' eredmény paraméterek
Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] atmérd parancsérték (S_MA mérétengelyt figyelembe venni) mm
_OVR [1] atmérd parancsérték a sik 1. tengelyén - csak S_MA=1-né| mm
_OVR [2] atmérd parancsérték a sik 2. tengelyén - csak S MA=2-nél mm
_OVR[3] atmérd parancsérték a sik 3. tengelyén - csak S_MA=3-né| mm
_OVR [4] atmérd valdsérték mm
_OVR [5] atmérd valosérték a sik 1. tengelyén - csak S_MA=1-nél mm
_OVR [6] atmérd valdsérték a sik 2. tengelyén - csak S MA=2-nél mm
_OVR[7] atmérd valdsérték a sik 3. tengelyén - csak S_MA=3-nél mm
_OVR[16] atméré eltérés mm
_OVR[17] atmérod eltérés a sik 1. tengelyén - csak S_MA=1-nél mm
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Paraméterek Leiras Egység
_OVR [18] atmérd eltérés a sik 2. tengelyén -> csak S MA=2-nél mm
_OVR [19] atmérd eltérés a sik 3. tengelyén - csak S_MA=3-nél mm
_ovi[0] D-szam -
_ovI[2] mérdeiklus szam -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 1asd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

Méréciklusok
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4.2 Munkadarab mérés (esztergdlds)

4.2.8 Kibdvitett mérés

Mérés egy 3. tengellyel (Y) kapcsolatban

Ha az esztergagépnek van egy 3. tengelye, technolégiai okokbol ésszer(i lehet ezt is hasznalni
méré-tengelynek. Ennél a mérési eljaras el6-pozicionalasa a 3. tengelyen (Y tengely) torténik, a
mérés-eredmény korrekcié azonban a 2. geometria tengely (X tengely) szerszdm- és NE
komponenseibe lesz bevive. A 3. tengely tdmogatja a sugar és &tmér6 programozast a 2.
geometria tengely (X) viszonyainak megfeleléen.

Megjegyzés

A 3. tengely bevonasa funkcié az esztergagépeknél a CYCLE974 és CYCLE994 mérGciklusokra
vonatkozik! Ezt a funkciét engedélyezni kell:

Tovabbi informaciék: SINUMERIK 840D sl alap szoftver és kezeld szoftver / SINUMERIK Operate
Uzembehelyezési kézikdnyv

Kibovitett megkeriilési lehet6ségek 2-pontos mérésnél (CYCLE994)

Ha az esztergagépnek van egy 3. tengelye, lehetfség van ezt is megkerlilés tengelyként
hasznalni.

A kovetkez6kben abrazolasra keriil6 megkeriilés stratégiakat paraméter maszkok vagy a méré-
tengely szdma (S_MA paraméter) altal lehet megvaldsitani

A kib6vitett megkertilés stratégiak alapja a 3. tengely engedélyezése mérdciklusokra.

S_MA, tébbjegyii = 102 S_MA, tébbjegyii = 103
1. tengelye a siknak a megkertilés tengely (Z) 1. tengelye a siknak a megkertilés tengely (2)
2. tengelye a siknak a méré-tengely (X) 3. tengelye a siknak a méré-tengely (Y)

X

Mér6tapintéd SL=7 vag6él helyzettel Mér8tapintéd SL=7-tel

Méréciklusok
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S_MA, tébbjegyii = 302 S_MA, tébbjegyii = 203
3. tengely a megkertilés tengely (Y) 2. tengelye a siknak a megkeriilés tengely (X)
2. tengelye a siknak a méré-tengely (X) 3. tengelye a siknak a méré-tengely (Y)

Mérétapintéd SL=7-tel Mérétapintéd SL=7-tel

Méréciklusok
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4.3

4.3.1

Marégépek

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Munkadarab mérés (maras)

Altalanos

A kovetkezd mérdciklusok marégépeken valo alkalmazdasra vannak szanva.

Megjegyzés
Orsé

Az ors6 parancsok a mérdciklusokban mindig a vezérlés aktiv master-orséjara vonatkoznak.

A méréciklusok hasznalatanal tébb-orsés gépeken az érintett orsét a ciklus felhivasa el6tt
master-orsoként kell definialni.

Megjegyzés

A pontos mérés egy, a mérési feltételek kdzott kalibralt mérétapintét igényel, vagyis a munkasik
és a mérési sebesség mérésnél és kalibralasnal azonos.

A mér8tapintéd hasznalatanal egy orséban meghajtott szerszammal figyelembe kell venniaz orsé
allasat is. Az eltérések mérési hibakat okozhatnak.

Tovabbi informaciék: NC programozds programozasi kézikonyv

Sik definicié, mértékrendszer

Méréciklusok

A mar6 mérdciklusok a G17, G18 vagy G19 aktiv sikokkal dolgoznak.
A gép és a munkadarab mértékrendszere (alap-rendszer) lehetnek kiildnbdzéek.
A munkadarab mérésénél hiivelykben egy metrikus gépen a G700 G-utasitast kell haszndlni.

A munkadarab mérésénél mm-ben egy hiivelyk mértékd gépen a G710 G-utasitast kell
hasznalni.
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4.3.2 Méré6tapinté bedllitas - hossz (CYCLE976)
4.3.2.1 Funkcié
Megjegyzés

Funkcio

Mérési elv

124

Utalas az 6sszes beallitasi valtozathoz

Pontos méréseknél a billentés/Cycle800 vagy Traori funkciokkal figyelni kell arra, hogy a tapint6é
beallitdsa Ugy torténjen, ahogyan utdna a méréss torténik.

Eszerint a tapinto6 bedllitasa a kor és linedris tengelyek olyan allapotaban kell térténjen, amely
megfelel a mérésnek!

Ezzel a mérési valtozattal egy munkadarab-mérétapinté hosszat lehet a szerszamtengelyben
bedllitani egy ismert fellileten (referencia feliilet). Ezt torténhet pl. egy munkadarabon.

A mérGtapinté a mérési iranyban megy az élhez (pl. munkadarab).

Kép 4-7  Bedllitas: Hossz az élen (CYCLE976)

A mér6tapintd hossza az MD 51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1 altaldnos gépadat
beallitdsanak megfelel6en torténik. A bedllitas hatarozza meg, hogy a szerszamhossz a
mérdtapintd golyd kdzepére vagy kerliletére vonatkozik.

A szerszdmhossz a goly6 kézepéig valtozatban a bedllitasi adatokba a beallitasi iranynak
megfeleléen egy trigger érték lesz bevive.

Méréciklusok
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El6feltételek
¢ A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
e MérGtapinto tipus:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)
— mono-tapinté (712-es tipus)

— L-tapint6 (713-as tipus)

Megjegyzés
L-tapint6 hasznalata (713-as tipus)
Az L-tapintéval a mérés +Z (hz6 mérés) iranyban lehetséges.

Az L-tapintékar alap-bedllitasa a +X (korrekciés sz6g = 0) Ha a tapintékart a méré-
programban egy masik iranyba kell beallitani, ez a szerszam-tengely forgatasaval (pl. ROT
Z =90) torténhet.

¢ A munkadarab mérétapinté litkdzés nélkiili poziciondldsahoz a programban a mérétapintd
hossza a szerszamkorrekcids taroldba beadott kell legyen.

* Agolyé sugara ismert és a szerszamadatokba beadott kell legyen. Példaul megoldhaté
el6zetes beallitdssal gy(irliben vagy a golyén (710, 712 tipusra érvényes).

* Abeallitasi fellilet fligg6leges a mérdtengelyre ill. a szerszamtengelyre.

Kiindul6 pozicié a mérés elott
A mérGtapintét a beallitasi fellilettel szemben kell pozicionalni.

A mérG6tapinté tavolsaga a beallitasi felllett6l kb. meg kell feleljen a valasztott mérési Gtnak
(DFA).

Helyzet a méréciklus vége utan

A mérési iranynak (X, Y, Z) megfelel6en a mér6tapinté az AUTOMATIK (izemben a vélasztott
mérési Ut (DFA) tavolsagra all a beallitasi fellilet el6tt. JOG Gizemben a kiindulo pozicié lesz Gjra
felvéve.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

4.3.2.2 Mérési valtozat felhivasa
Eljaras
A feldolgozand6 munkadarabprogram ill. ShopMill program létre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munka Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Méritapin. Nyomja meg a "Mérétapinto bedllitas" softkey-t.
kiegyenl.
Hossz Nyomja meg a "Hossz" softkey-t.
Megnyilik a "Beallitas: Hossz az élen" beadasi ablak.
4.3.2.3 Paraméterek
Paraméterek
G-kéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PLIO mérési sik (G17 - G19) - T mérétapintd neve -
L0 bedllitdsi adatkészlet (1 - 40), |- D vago6élszam (1 - 9) -
valtozd beadasa lehetséges "
F beallitasi és mérési el6tolas Ut/perc Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), val- | -
toz6 beadésa lehetséges
F bedllitasi és mérési elétolas mml/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezdépontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
szerszdmhosszat |« igen (mér6tapintd hosszat és trigger pontot illeszteni) 2 -
illeszteni (O * nem (csak trigger pontot illeszteni)
mérési irdny [ mér6tengely (+/-) Z (G17 mérési sikndl) -
Z0 vonatkoztatasi pont Z (G17 mérési siknal) mm
DFA mérési ut mm
TSA mérési eredmény hihet8ségi tartomany mm
méréseki() mérések szdma azonos helyen (1-9) -

D Avaltoz6-név nem lehet res.

2 A"Szerszamhosszat illeszteni" paraméter csak akkor all rendelkezésre, ha ez a mez6 az SD54780
$SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit 28-cal engedélyezve lett.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Megjegyzés

Az elsé beallitasnal a mér8tapintd adatmezéje még "0"-val van feltdltve. Ezért a mérétapintd
golyé TSA > sugar paraméterét programozni kell a "Hihet8ségi tartomany tullépés" vészjelzés
elkerlilésére.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében
vagyunk.

a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.

MEres
Méritapin. 2. Nyomja meg a "Mér8tapintd beallitds" softkey-t.
kiegyenl.
Hossz 3. Nyomja meg a "Hossz" softkey-t.

Megnyilik a "Beallitas: Hossz az élen" beadasi ablak.

Paraméterek

ShopTurn program

Paraméte- | Leiras Egység
rek
T mérdtapintd neve -
DL vago6élszam (1 - 9) -
10 beallitasi adatkészlet (1 - -
40), valtoz6 beadasa lehet-
séges "
F bedllitasi és mérési elétolds | mm/perc
X mérés X kezd6épontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm

Y Avaltozd-név nem lehet Ures.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

43.2.4 Eredmény paraméterek

Eredmény paraméterek listaja

A "Hossz" mérési valtozat a kdvetkezé eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-9 "Hossz" eredmény paraméter

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [4] mérGtapintd golyd dtméré valdsérték mm
_OVR [5] mérbtapintd golyd atméré eltérés mm
_OVR [16] minusz irdny trigger-pont valésérték 3. tengely a sikban mm
_OVR [17] minusz irdny trigger-pont eltérés 3. tengely a sikban mm
_OVR [18] plusz irdny trigger-pont valdsérték 3. tengely a sikban mm
_OVR [19] plusz irany trigger-pont eltérés 3. tengely a sikban mm
_OVR [22] munkadarab mérétapinté tapintéhossza mm
_OVR [27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR [28] hihet6ségi tartomany mm
_ovI[2] mérGciklus szam -
_ovI [5] mérStapintd-szam -
_0ovI[9] vészjelzés-szam -
4.3.3 Méré6tapinté beadllitas - sugar gydriiben (CYCLE976)
Funkcié
Ezzel a mérési valtozattal a kovetkezd kalibralasi adatokat lehet bedllitani:
* munkadarab mérétapinté ferde helyzete
e trigger értékek
* mérbtapintd gomb sugara egy kalibral6 gytirlben (a sik tengelyeiben)
A mér8tapintd bedllitas a gylrliben egy ismeretlen vagy ismert kbzéppont alapjan térténhet.
Ismert kozéppontndl ez megfelel a kezdépontnak.
A "Kezdés a gy(rd kozepén" bedllitasi valtozattal egy kezd6szog figyelembe vételével is lehet
beallitani. Egy kezd6sz6g alkalmazasaval megkeriilheték az esetleges akadalyok a mérési Gton
vagy a mérési helyen.
Mérési elv
A beallitds mindig az aktualis munkasik 1. tengelyének pozitiv irdnyaban torténik. 8 beallitasi
pozicio lesz felvéve, 2 futamra felosztva. Az alkalmazott mér6tapintd tipusatél fliggéen a
futamok azonos ors6-poziciéval vagy 180 fokos elforditassal térténnek.
Méréciklusok
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A bedllitasi folyamat soran megallapitasra keriil a kalibral6 gy(rd kézéppontja (a bedllitasi
véltozatnak megfelel6en) és annak tavolsaga a kezdé poziciétol.

Az eredményben a bedllitasi adatokat / trigger értékeket a kovetkezd értékek befolyasoljak
jelentdsen:

o fizikai mér6tapinté-golydsugar

¢ mérétapinté konstrukcid

* mérési sebesség

e kalibralé gy(rd megfelel pontossaggal

e kalibralé gy(rd megfeleld rogzitése

Kép 4-8  Beallitas: Sugér gy(riiben (CYCLE976)

El6feltételek
A gydr(iben bedllitas el6tt a kovetkezé el6feltételeknek kell teljesilni:
¢ A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
e MérGtapinté tipus:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)
— mono-tapinté (712-es tipus)

— csillag-tapinté (714-es tipus)

Megjegyzés

A mono tapintéval, csillag tapintéval és a "kezd6pont a gy(ir( kozepén "NEM™ valtozéval
kapcsolatban egy SPOS képes orsé sziikséges.

Megjegyzés

A csillag-tapinté (714-es tipus) karjai 90 fokos szogben kell egymashoz alljanak.

¢ Akalibralé gy(rd pontos atméréje ismert.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt

Ha a mérdciklus nem a gy(rd kézepén indul, szerszdm mérdtapintd golyd-kdzéppontjat gydrd
kdzéppont kdzelébe és a kalibralé gydir(i belsejében egy beallitasi magassagra kell poziciondlni.

Méréciklusok
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Ha a mérdciklus a gy(rd kozepén indul, munkadarab-mérétapinté golyo-kozéppontjat pontosan
gy(ir( kdzéppontjara és a kalibral6 gy(rd belsejében egy beallitasi magassagra kell poziciondlni.

Helyzet a mérdciklus vége utan

A beallitasi eljaras befejezése utan a mér6tapinté kdzepe a gy(ir( kdzéppontban a beallitasi

magassagban van.

Megjegyzés

Nagyon magas kovetelményeknél a mérési pontossag vonatkozasaban célszer( kdzéppont és a
kezd8pont tavolsagat atvenni a nullaponteltolasba és ezzel az optimalizalassal egy Ujabb
beallitast végrehajtani.

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Meéritapin. 2. Nyomja meg a "Mér6tapint6 beallitas" softkey-t.
kiegyenl.
Sugar a 3. Nyomja meg a "Sugdr a gy(riben" softkey-t.
gyuruben Megnyilik a "Bedllitas: Sugar a gy(riiben" beadasi ablak.
Paraméterek
G-kéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PLO mérési sik (G17-G19) - T mérétapintd neve -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |- DL vago6élszam (1 - 9) -
valtozd beadasa lehetséges "
F beallitasi és mérési elétolas Ut/perc Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges "
F bedllitasi és mérési el6tolas mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd&pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm
Méréciklusok
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Paraméterek

Leiras Egység

kezdépont a
gylir(i koézep-
ény

igen (beallitdshoz tengelyeket és irdnyokat kivalasztani) -

nem (bedllitas a sik 6sszes tengelyében és irdnyaiban)

beéllitas irdny-
ok

1 (beallitds egy irdnyban) -
2 (bedllitas ellentétes iranyokban)

4 (bedllitas a sik ellentétes iranyaikban)

helyzet eltérést
megallapita-
niQ

igen (mérétapinté helyzeteltérését megallapitani) -

nem (mérétapintd helyzeteltérését nem megallapitani)

mérétengelyiy

mérStengely (X, Y) -

mérési irdnyiy

mérési irdny (+/-), mérétengely (X... 1Y) -

] gylrdatméré mm
a0 tapintasi szog fok
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetéségi tartomany mm
mérések mérések szama azonos helyen (1-9) -

D Avaltozé-név nem lehet lres.

Megjegyzés

Az elsé bedllitasnal a mérétapintd adatmezéje még "0"-val van feltdltve. Ezért a mérétapintéd
golyé TSA > sugar paraméterét programozni kell a "Hihet8ségi tartomany tallépés" vészjelzés
elkertilésére.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Méréciklusok

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.

a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Meétriitapin. 2. Nyomja meg a "MérGtapinto beallitas" softkey-t.
kiegyenl.
Sugar a 3. Nyomja meg a "Sugar a gy(riben" softkey-t.
gyiiriiben

Megnyilik a "Beallitas: Sugar a gy(lridben" beadasi ablak.
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Paraméterek
ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység
rek
T mérétapintd neve -
DL vagoélszam (1 - 9) -
10 beallitasi adatkészlet (1 - -
40), valtoz6 beadasa lehet-
séges”
F bedllitasi és mérési elétolds | mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm

D Avéltozé-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

A "Sugar a gy(riiben" mérési valtozat a kdvetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-10 "Sugar a gy(iriben" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [4] mérGtapintd golyd dtméré valdsérték mm
_OVR [5] mérGtapintd golyd atméré eltérés mm
_OVR [6] kalibralé gy(irl kozéppontja a sik 1. tengelyén mm
_OVR [7] kalibralé gy(irl kdzéppontja a sik 2. tengelyén mm
_OVR [8] minusz irdny trigger-pont valésérték 1. tengely a sikban mm
_OVR [9] minusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR [10] plusz irany trigger-pont valésérték 1. tengely a sikban mm
_OVR[11] plusz irany trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR [12] minusz irdny trigger-pont valésérték 2. tengely a sikban mm
_OVR[13] minusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR [14] plusz irany trigger-pont valésérték 2. tengely a sikban mm
_OVR [15] plusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR [20] helyzet eltérés a sik 1. tengelyén (mérétapinto ferdén) mm
_OVR [21] helyzet eltérés a sik 2. tengelyén (mérétapinto ferdén) mm
_OVR [24] sz6g, amivel a trigger pont meg lett allapitva fok
_OVR [27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR [28] hihet6ségi tartomany mm
_ovI[2] mérGciklus szam -
_OvI [5] mérGtapintd-szam -
_0ovI[9] vészjelzés-szam -
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434 Méré6tapinté bedllitds - sugar az élen (CYCLE976)

Funkcio

Ezzel a mérési valtozattal egy munkadarab-mérétapint6t be lehet llitani egy, a felhasznalé altal
kivalasztott tengelyen és iranyban egy, arra merélegesen allé referencia fellilethez. Ezt
torténhet pl. egy munkadarabon.

A megallapitott trigger-pont atvételre keriil a cimzett kalibralasi adatmezé&be.

Mérési elv
A mérGtapinté a kivalasztott tengelyen és irdnyban a referencia felliletre megy.

A megallapitott kalibralasi érték (trigger-pont + helyzet-eltérés) atvételre keriil a cimzett
kalibralasi adatmez6be. A mér6tapinté szerszamadataibdl a mér6tapinté-golyd sugara,
atszdmitva az atmérdre, szintén a kalibralasi adatmezdébe lesz irva.

Beallitas: Sugar az élen (CYCLE976), beallitasi
irany

El6feltételek
* A mérétapintd szerszamként aktiv kell legyen.
¢ mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)
— mono-tapinté (712-es tipus)
— csillag-tapinté (714-es tipus)
— L-tapint6 (713-as tipus)

Méréciklusok
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Megjegyzés

A mono tapintoval, L tapintéval és a csillag tapintéval kapcsolatban egy SPOS képes orsé

szlikséges.

Kiinduld pozicié a mérés el6tt

A mérGtapintét a mérési magassagra, kb. az é1t6l mérési ut (DFA) tavolsagra kell poziciondlni.

Helyzet a mérdciklus vége utan

A mérétapinto-golydkdzéppont a referenciaéltél mérési Gt tavolsagra all.

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munka Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Mérotapin. Nyomja meg a "MérGtapint6 beallitas" softkey-t.
kiegyenl.
Sugar az Nyomja meg a "Sugar az élen" softkey-t.
glen Megnyilik a "Bedllitas: Sugar az élen" beadasi ablak.
Paraméterek
G-kéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PLO mérési sik (G17-G19) - T mérétapintd neve -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 -40), |- DL vagoélszam (1 - 9) -
valtozd beadasa lehetséges "
F beallitasi és mérési el6tolas Utlperc L7 beallitdsi adatkészlet (1 -40), |-
valtozd beadasa lehetséges "
F bedllitasi és mérési elétolas mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm
Méréciklusok
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Paraméterek

Leiras Egység

beallitas iranyoki)

e 1:bedllitds egy irdnyban -

* 2:bedllitas ellentétes iranyokban

helyzet eltérést
megallapitanily

e igen (mér6tapintd helyzeteltérését megallapitani) -
e nem (mérétapintd helyzeteltérését nem megallapitani)

mérétengelyiy

e X (G17-nél) -
e Y (G17-nél és G19-nél)
e 7Z(G19-nél)

mérési irdny [

mérdtengely: -
o (+-) X(G17-nél)
e (+-) Y (G17-nél és G19-nél)
o (+-) Z(G19-nél)

X0/Y0/Z0 vonatkoztatasi pont mm
X1Y1121 pozicié 2. é1 X0 /YO | Z0-ra vonatkoztatva név
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm
méréseki) mérések szdma azonos helyen (1-9) -

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

Megjegyzés
Az elsé beallitasnal a mérétapintd adatmezéje még "0"-val van feltdltve. Ezért a mérétapintd
golyé TSA > sugar paraméterét programozni kell a "Hihet8ségi tartomany tullépés" vészjelzés
elkertilésére.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Méréciklusok

Eljaras
A feldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében
vagyunk.

a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Merotapin. 2. Nyomja meg a "Mérétapint6 bedllitas" softkey-t.
kiegyenl.
Sugar az 3. Nyomja meg a "Sugdr az élen" softkey-t.
elen

Megnyilik a "Beallitas: sugar az élen" beadasi ablak.
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Paraméterek
ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység
rek
T mérétapintd neve -
DL vagoélszam (1 - 9) -
10 beallitasi adatkészlet (1 - -
40), valtoz6 beadasa lehet-
séges”
F bedllitasi és mérési elétolds | mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm

D Avéltozé-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

A "Sugdr az élen" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-11 "Sugar az élen" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [4] mérGtapintd golyd dtméré valdsérték mm
_OVR [5] mér6tapintd golyd dtméré eltérés mm
_OVR [8] trigger-pont minusz irdny val6sérték 1. tengelye a siknak mm
_OVR [10] trigger-pont plusz irdny valosérték 1. tengelye a siknak mm
_OVR [40] trigger-pont minusz irdny val6sérték 2. tengelye a siknak mm
_OVR [14] trigger-pont plusz irdny valosérték 2. tengelye a siknak mm
_OVR [9] trigger-pont minusz irdny eltérés 1. tengelye a siknak mm
_OVR[11] trigger-pont plusz irany eltérés 1. tengelye a siknak mm
_OVR [13] trigger-pont minusz irdny eltérés 2. tengelye a siknak mm
_OVR[15] trigger-pont plusz irdny eltérés 2. tengelye a siknak mm
_OVR [20] helyzet eltérés 1. tengelye a siknak (mér6tapinté ferdén) mm
_OVR [21] helyzet eltérés 2. tengelye a siknak (mér6tapinté ferdén) mm
_OVR [24] sz6g, amivel a trigger pont meg lett allapitva fok
_OVR [27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR [28] hihet&ségi tartomény mm
_ovI[2] mérdeiklus szam -
_OVI[5] mérdtapintd-szam -
_ovI[9] vészjelzés-szam -
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4.3.5 Méré6tapinté bedllitas - sugar 2 él k6zott (CYCLE976)
4.3.5.1 Funkcié
Funkcié

Ezzel a mérési valtozattal egy szerszam-mérétapintét lehet beallitani egy, a megmunkalasi
siknak a felhasznal6 altal kivalasztott tengelyén, két, egymassal parhuzamos referencia feliilet
kozott.

Mérési elv
A mérétapinté allandd orso-beallitas mellet mozog a kivalasztott tengelyen a referencia
felliletek kozott. A mozgasi Ut meréleges kell legyen a referencia felliletekre.

A megallapitott kalibralasi érték (trigger-pont + helyzet-eltérés) és a mérétapintd-golyd
atmérdje atvételre keriil a cimzett kalibralasi adatmezdébe. A "Helyzet eltérés megallapitasa”
funkcié valasztasanal a trigger-pontok és a helyzet eltérés kilon a megfeleld kalibralasi
paraméterekbe lesznek irva.

X0

Kép 4-9  Beallitas: Sugar 2 él kdzott (CYCLE976)

El6feltételek
¢ A mérétapintd szerszamként aktiv kell legyen.
e mér6tapintd szerszamtipusa:

— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

Méréciklusok
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Kiindulé pozicié a mérés el6tt

A mér8tapintd golyét a bedllitasi magassagon a két él kozott kb. kdzépre kell pozicionalni.

Helyzet a mérdciklus vége utan

A mér8tapintd kdzepe a referencia felliletek kdzott kdzépen van.

4.3.5.2 Mérési valtozat felhivasa
Eljaras
A feldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopMill program létre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Méritapin. 2. Nyomja meg a "Mér6tapintd beallitds" softkey-t.
kiegyenl.
Sugar az 3. Nyomja meg a "Sugar az élen" softkey-t.
elen A beadasi ablak "Beallitas: Sugar az élen" megnyilik.
4. Valasszon a beallitasi iranyok valasztasi mez6ben, "2".
Paraméterek

G-kéd program

ShopMill program

Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PLO mérési sik (G17-G19) - T mérétapintd neve -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 -40), |- DL vagoélszam (1 - 9) -
valtozd beadasa lehetséges "
F beallitasi és mérési elétolds Ut/perc L7 beallitdsi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges "
F bedllitasi és mérési elétolas mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm
Paraméterek Leiras Egység

bedllitas irdnyokiy |-

1: beallitds egy iranyban

» 2:bedllitas ellentétes irdnyokban

helyzet eltérést .
megallapitaniiy

igen (mér6tapintd helyzeteltérését megallapitani)

* nem (mérétapintd helyzeteltérését nem megallapitani)
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Paraméterek Leiras Egység
mérStengelyiy e X (G17-nél) -

e Y (G17-nél és G19-nél)

e Z(G19-nél)
mérési irdny i mérdtengely: -

o (+-) X (G17-nél)
e (+-) Y(G17-nél és G19-nél)
o (+) Z(G19-nél)

X0/Y0/Z0 vonatkoztatasi pont mm
X1/Y11Z1 pozici6 2. él X0/ YO | ZO-ra vonatkoztatva nov
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetdségi tartomany mm
méréseki(y mérések szama azonos helyen (1-9) -

D Avaltoz6-név nem lehet lres.

Megjegyzés
Az elsé bedllitasnal a mérétapintd adatmezéje még "0"-val van feltdltve. Ezért a mérétapintéd
golyé TSA > sugar paraméterét programozni kell a "Hihet6ségi tartomany tallépés" vészjelzés
elkertlésére.

Esztergalas mar6gépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
5¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Mérotapin. 2. Nyomja meg a "Mér6tapinto bedllitas" softkey-t.
kiegyenl.
Sugar az 3. Nyomja meg a "Sugar az élen" softkey-t.
elen Megnyilik a "Bedllitas: sugar az élen" beadasi ablak.
Paraméterek
ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység
rek
T mérétapintd neve -
DL vagoélszam (1 - 9) -

Méréciklusok
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ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység
rek
10 beallitasi adatkészlet (1 - -
40), valtoz6 beadasa lehet-
séges”
F bedllitasi és mérési elétolds | mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm

D Avaltozé-név nem lehet Ures.

4.3.5.3

Eredmény paraméterek

Eredmény paraméterek listaja

A "Sugar két él kozott" mér6tapinto a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-12 "

'Sugar két él kozott" eredmény paraméterek

Paraméterek | Leiras Egység
_OVR[4] mérStapintd golyd dtméré valdsérték mm
_OVR[5] mérGtapintd golyd dtméré eltérés mm
_OVR[8] trigger-pont minusz irdny valésérték 1. tengelye a siknak mm
_OVR[10] trigger-pont plusz irdny valosérték 1. tengelye a siknak mm
_OVR[12] trigger-pont minusz irdny valosérték 2. tengelye a siknak mm
_OVR[14] trigger-pont plusz irany valosérték 2. tengelye a siknak mm
_OVR[9] trigger-pont minusz irdny eltérés 1. tengelye a siknak mm
_OVR[11] trigger-pont plusz irdny eltérés 1. tengelye a siknak mm
_OVR[13] trigger-pont minusz irdny eltérés 2. tengelye a siknak mm
_OVR[15] trigger-pont plusz irdny eltérés 2. tengelye a siknak mm
_OVR[20] helyzet eltérés 1. tengelye a siknak (mérGtapinté ferdén) mm
_OVR[21] helyzet eltérés 2. tengelye a siknak (mérStapinté ferdén) mm
_OVR[27] nulla-korrekcié tartomany mm
_OVR[28] hihet6ségi tartomany mm
_ovI[2] mérdéceiklus szam -
_oviI[5] mérGtapintd-szam -
_0oVI[9] vészjelzés-szam -

Azok az eredmény paraméterek lesznek irva, amelyek megfelelnek a valasztott tengelynek.
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4.3.6

Funkcio

Mérési elv

Méréciklusok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

e

Méré6tapinto beallitas - beallitas golyon (CYCLE976)

Ezzel a mérési valtozattal egy tetsz6leges térbeli helyzet(i munkadarab-mér6tapintét be lehet
allitani. Kilonleges jelentésége van a billentési funkcidkkal és a transzformacidkkal.

Ugyanazok a beallitasi adatok lesznek létrehozva, mint a beallitas a gy(irliben esetében:

* munkadarab mérétapinté ferde helyzete

* trigger értékek

* mérbtapintd golyo sugara

Kiegészit6leg gépadattal meg lehet adni a mérétapintd hosszat a szerszamtengelyen.
MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1 (mér6tapintd golyd kdzepe vagy golyd keriilet)

Kiegészité eredményként meg lehet allapitani a kalibralé goly6 kdzepét.

Megjegyzés

A "pozicionalas korpalydn" valtozatnal a pozicionalas esetenként 90 °-kal torténik, mindig a
matematikai pozitiv irdnyba.

A mérés lefutadsa a kovetkezd szakaszokra bomlik:
1. A referencia-golyé kdzéppont koordinatainak meghatarozasa
2. Beallitdsi adatok megallapitasa

Ez a lefutas alapvet6en torténhet tengely-parhuzamosan a referencia-golyén athaladassal vagy
megkeriiléssel.

Kép 4-10  Bedllitds a golydn (CYCLE976). athaladas példa (kdzbensd pozicionalas tengely-
parhuzamosan)
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

El6feltételek
* A referencia-golyé kdzéppont pozicidja ismert kell legyen.
* mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)
— mono-tapinté (712-es tipus)

e SPOS képes orso sziikséges.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt
A munkadarab-mérGtapintot a referencia-golyé f61é kell poziciondlni Ugy, hogy azt feliilrél és a
kertiletén (itk6zés mentesen el lehessen érni.

Helyzet a mérdciklus vége utan

A munkadarab-mérétapinté a goly6 kozéppontja felett van.

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
8¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Merdtapin. 2. Nyomja meg a "MérGtapint6 beallitds" softkey-t.
kiegyenl.
Kiegyenl. 3. Nyomja meg a "Bedllitas a golyén" softkey-t.
golyon Megnyilik a "Beallitas: Tapinté a golyon" beadasi ablak.

Paraméterek

G-koéd program ShopMill program

Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység

rek rek

PLIO mérési sik (G17-G19) - T mérGtapintd neve

Lo bedllitasi adatkészlet (1 -40), |- DL vago6élszam (1 -9)

valtozd beadasa lehetséges
F bedllitasi és mérési el6tolas Ut/perc Lo beéllitasi adatkészlet (1 - 40), val- | -
toz6 beadasa lehetséges "

F beallitasi és mérési el6tolas mm/perc
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd&pontja mm

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység
pozicionalni 3 | goly6ét megkertlni -

* tengely-parhuzamosan

e korpdalyan megkerdini
helyzet eltérést | » igen (mérGtapintd helyzeteltérését megallapitani) -
megallapita- PP TR, (s e
nig ¢ nem (mérbtapintd helyzeteltérését nem megallapitani)
fogasvételi ten- | ¢ Igen (mérGtapintd sikban és fogasvételi tengely beallitasa) -
gely beallita- ¢ nem (mér6tapintét sikban bedllitani)
sai
szerszam hossz |« igen (mér6tapintd hosszat és trigger pontot illeszteni) -
illesztésiy . . .

¢ nem (csak trigger pontot illeszteni)
ZS (G17-nél) kalibral6 golyé fels6 széle (csak Sz.hosszat illeszteni "lgen" esetén) mm
1] goly6-atméré mm
a0 tapintasi szog ? fok
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetdségi tartomany mm
méréseki mérések szdma azonos helyen (1-9) -

D Avaltozé-név nem lehet dres.
2 Atapintdsi sz6g mindig az aktiv koordinatarendszer 1. tengelyének pozitiv irdnyara vonatkozik, pl. G17-nél +X-re, G18/+Z,

G19/+Y

Esztergalas mar6gépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Méréciklusok

Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.

a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Meétriitapin. 2. Nyomja meg a "MérGtapinto bedllitas" softkey-t.
kiegyenl.
Kieguenl. 3. Nyomja meg a "Bedllitds a golyén" softkey-t.
golyon

A "Beallitas: tapint6 a golyon" beadasi ablak megnyilik.

ShopTurn program
Paraméterek Leiras Egység
T mérdtapintd neve -
DO vagoélszam (1 - 9) -
10 beallitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehetséges | -
)
F beallitasi és mérési elétolas mm/perc
X mérés X kezdépontja mm
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
Y mérés Y kezdépontja mm

z mérés Z kezdGpontja mm

Y Avaltozd-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

A "Sugar a golyon" mérési valtozat a kdvetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-13 "Sugar a golyén" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [4] mérGtapintd golyd atmérd valdsérték mm
_OVR [5] mérStapintd golyd 4tméré eltérés mm
_OVR [8] minusz irdny trigger-pont valésérték 1. tengely a sikban mm
_OVR[10] plusz irdny trigger-pont valésérték 1. tengely a sikban mm
_OVR [12] minusz irdny trigger-pont valdsérték 2. tengely a sikban mm
_OVR [14] plusz irany trigger-pont valésérték 2. tengely a sikban mm
_OVR [16] minusz irdny trigger-pont valésérték 3. tengely a sikban mm
_OVR [18] plusz irany trigger-pont valésérték 3. tengely a sikban mm
_OVR [9] minusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR[11] plusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR[13] minusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR [15] plusz irany trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR [17] minusz irdny trigger-pont eltérés 3. tengely a sikban mm
_OVR [19] plusz irdny trigger-pont eltérés 3. tengely a sikban mm
_OVR [20] helyzet eltérés a sik 1. tengelyén (mérétapinto ferdén) mm
_OVR [21] helyzet eltérés a sik 2. tengelyén (mérétapinté ferdén) mm
_OVR [22] munkadarab mérétapinté tapintbhossza mm
_OVR [24] sz6g, amivel a trigger pont meg lett allapitva fok
_OVR [27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR [28] hihet&ségi tartomény mm
_ovI[2] mérdeiklus szam -
_OVI[5] mérdtapintd-szam -
_ovI[9] vészjelzés-szam -
4.3.7 El tavolsag - él beallitas (CYCIE978)

Funkcio

Ez a mérés valtozat megallapitja egy tengely-parhuzamos él helyzetét a munkadarab
koordinatarendszerben 1 pontos méréssel.

Méréciklusok
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Mérési elv

Méréciklusok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Oldal karos mér6tapinto (L tapintd, 713-as tipus) hasznélatanal lehetéség van a hlizés mérésre
a szerszamtengely pozitiv iranyaban.

A "3D tapint6 ors6 atforditassal" mérési modszernél a mérés a sik tengelyeiben kilénbség
mérésként lesz végrehajtva. Egymas utan automatikusan két mérés kdvetkezik, egyszer 180
fokos orsépozicidval és egyszer O fokkal. Ezen mérés kiildnleges felépitése megengedi egy nem
kalibralt, tobbiranyd mérétapinté alkalmazasat. A mérétapintd pontos szerszamsugarat egyszer
meg kell hatdrozni a mérGtapinté kalibralasaval (bedllitdsaval). A 712, 713 és 714 tipusu
mérdtapintdk erre nem alkalmasak. Egy poziciondlhaté orsé feltétleniil sziikséges.

A "3D tapint6 beallitas" mérési médszernél a mér6tapinté kapcsolasi irdnya mindig az aktualis
mérés-iranynak megfelel8en van beallitva. Ez a funkcié a mérési pontossagra vonatkozd magas
kdvetelményeknél ajanlott. A 712, 713 és 714 tipusi mérbtapintdk erre nem alkalmasak. Egy
pozicionalhat6 orsé feltétlendl sziikséges.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkezbk szerint lehet hasznalni:
¢ egy nullaponteltolas korrekciéja

e egy szerszam korrekcidja

e mérés korrekcié nélkil

¢ Lehetséges egy bdvitett szerszamkorrekcio a testvér-szerszadmban ill. 6sszeg és beallitasi
korrekciék. A szerszamkorrekciéknal lehet altalanos tapasztalati értékeket hasznalni.

A mérdciklus megallapitja egy mérépont valdsértékét, a beallitasi értékek figyelembe vételével,
a munkadarab egy élén, a nullapontra vonatkoztatva.

Kiszamitasra kerlil az eltérés az aktualis valosérték (mérésérték) és egy megadott parancsérték
k6zott a paraméterezett mérétengelyen.

DFA
=7 [ -
V4 20 < | &
Z & L
\ *2
X0
X
X

mérés: él (CYCLE978) mérés: él (CYCLE978)
mérés-irdny: -X mérés-irdny: +Z (hizd mérés)
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

El6feltételek
¢ A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
* mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)
— mono-tapinté (712-es tipus)

— L-tapint6 (713-es tipus)

Megjegyzés
L-tapint6 hasznalata (713-as tipus)
Az L-tapintéval @ mérés +Z (hz6 mérés) iranyban lehetséges.

Az L-tapintékar alap-bedllitasa a +X (korrekciés sz6g = 0) Ha a tapintékart a méré-
programban egy masik irdanyba kell beallitani, ez a szerszam-tengely forgatasaval (pl. ROT
Z =90) torténhet.

— csillag-tapint6 (714-es tipus)

Megjegyzés

A kovetkezd mérési mddszerek csak a sik tengelyein lehetségesek.
e 3D-s tapint6 orsé atforditassal (eltérés mérés)

¢ 3D-s tapint6t beallitani

Ezekhez a mérési médszerekhez a 712, 713 és 714 mérbtapintdkat altaldban nem lehet
alkalmazni.

A mérési valtozat hasznalata esztergagépeken:
e 710-es vagy 580-as mér8tapinté tipust hasznalni

* A munkadarab mérétapinté hossz vonatkozatasat a mér6tapinto golyd kdzepére kell
beallitani:
MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1=0

Megjegyzés

A"3D-s mér6tapintd orsé atforditassal”, "3D-s tapintét bedllitani” funkcidkkal kapcsolatban vagy
a 712-es, 713-as és 714-es mérb-tapintdk hasznalatanal egy SPOS képes orsé sziikséges.

Kiindul6 pozicié a mérés elott
A mérGtapintot a mérendé fellilettdl a mérési ttnal (DFA) valamivel nagyobb tavolsagra kell
pozicionalni.

Helyzet a méréciklus vége utan

A mérési eljaras befejezése utdn a mérStapintd a golyd-atmérével DFA mérésut tavolsagra van
a méré fellilettdl.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
8¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
El 2. Nyomja meg az "El beéllitas" softkey-t.
tavols.
] 3. Nyomja meg a "El beéllitas" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: EI" beadasi ablak megnyilik.
Paraméterek
G-koéd program ShopMill program
Paraméte- Leiras Egység Paraméterek | Leiras Egység
rek
mérési méd- | «  szabvany mérési mddsze- |- T mér6tapintd neve -
szerek © rek DO végoélszam (1 - 9) -
¢ 3D-s tapint6 orso6 atfordi-
tassal »
e 3D-s tapintét bedllitani ?
PLIO mérési sik (G17 - G19) - mérési moéd- | ¢  szabvany mérési modszerek | -
szerek [} e 3D-stapinté orsé atforditas-
sal »
e 3D-s tapintét bedllitani ?
Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), |- 10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges valtozd beadasa lehetséges
(csak orsoé elforditas nélkili (csak orsé elforditas nélkili mé-
mérésnél) résnél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm

Méréciklusok
Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5 147



Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leirds Egység
korrekciés e csak mérés (nem korrekcid) -
celo ¢ nullaponteltolas (mérésérték tarolasa beallithaté NE-ben) 4
— mérési értékeket a beéllithatd nullaponteltolasban (aktiv NE, G54, G55, G56, G57,
G505, G506) tarolni
— durva / finom (mérésértéket a durva eltolasban tarolni | mérésértéket a finom eltolas-
ban tarolni)
¢ alap-vonatkoztatas (mérési érték tarolasa az alap-vonatkoztatasban)
— durva / finom (mérésértéket a durva eltolasban tarolni / mérésértéket a finom eltolas-
ban tarolni)
e csatorna-specifikus alap
—  mérési értékeket a FRAME szamban tarolni (1-4)
— durva / finom (mérésértéket a durva eltolasban tarolni | mérésértéket a finom eltolas-
ban tarolni)
e szerszamkorrekcié (mérésérték tarolasa szerszamadatokban)
e szerszamkorrekcid (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)
TR korrigdlandé szerszam neve -
DL korrigalandé szerszdm vagéélszama (1-9) -
¢ geometria: mérési értékeket a szerszam-geometridban tarolni -
e kopas: mérési értékeket a szerszamkopdsban tarolni
e automatikus automatikus szerszdmhossz vagy szerszamsugar valasztas -
¢ hossz L1-L3: szerszdmhosszat L1-L3 kijavitani
e sugar: szerszamsugarat kijavitani
ST testvérszerszam szama (DUPLO szdm) -
beszamitasy ¢ nem invertdlt (szerszamkorrekciét nem invertalva beszamitani) -
e invertalt (szerszamkorrekcidt invertalva beszamitani)
mérési irdny ) | mértengely -
e +/-X
o +-Y
o +-Z
X0/Y0/Z0 parancsérték (mérés-irdnynak megfelelen) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetéségi tartomany mm
TDIF tlréstartomdany méreteltérés ellenérzéshez mm
TUL munkadarab t(irés fels6 hatar (a parancsértékhez névekményesen, csak mérett(irés "igen" mm
esetén)
TLL munkadarab t(irés als6 hatar (a parancsértékhez névekményesen, csak mérettirés "igen" ese- | mm
tén)
TZL tlréstartomany nulla-korrekciéhoz mm

adatkészlet ta-
pasztalati ér-
tékiy

e nélkil (tapasztalati értékeket nem hasznalni)

¢ 1-20 (adatkészlet tapasztalati értékhez)
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység
adatkészlet ké- | nélkil (atlagérték képzés nélkil) -
zépértékQ 1-20 (adatkészlet atlagérték képzéshez)

™MV tartomany korrekciéhoz atlagérték képzéssel -

FW sulyozasi tényez6 atlagérték képzéshez -
méréseki() mérések szdma azonos helyen (1-9) -

1

2)

3)

4)

A"3D-s tapinté orso-atforditasaval” funkcid kilesz jelezve, ha azaltalanos SD54760 $SNS_MEA _FUNCTION_MASK_PIECE -ben

a bit 16 be van allitva.

A "3D-s tapinté beallitasa" funkcio ki lesz jelezve, ha az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben a bit 17

be van allitva.
A valtozd-név nem lehet Ures.

Tovabbi paraméterek és korrekciés célok az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben bedllithatok.

ﬁ Gépgyartd
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras

Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében

vagyunk.

8 I‘1unka|1 1.

meres

El 2.

tavols.

] 3.

Paraméterek

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
Nyomja meg az "El beéllitas" softkey-t.

Nyomja meg a "El beéllitas" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: él" beadasi ablak.

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérdtapintd neve -
DU vago6élszam (1 -9) -
mérési médszerek ) | ¢ szabvany mérési modszerek -

e 3D-s mérGtapinté orsé atforditassal

¢ 3D-s tapintot beallitani
1O bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtoz6 beadasa lehetsé- | -

ges 1

(csak orsoé elforditas nélkili mérésnél)
X mérés X kezdépontja mm

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program
Paraméterek Leiras Egység
Y mérés Y kezdépontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
D Avéltoz6-név nem lehet dires.
Eredmény paraméterek listaja
Az "El beéallitas" mérési valtozat a kdvetkez6 eredmény paramétereket adja:
Tablazat 4-14 "El beéallitds" eredmény paraméterek
Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] mérStengely parancsérték mm
_OVR[1] parancsérték 1.-ben = sik tengelye csak S_MA=1-nél mm
_OVR [2] parancsérték 2.-ban - sik tengelye csak S MA=2-nél mm
_OVR [3] parancsérték 3.-ban - sik tengelye csak S MA=3-nél mm
_OVR [4] mérGtengely valdsérték mm
_OVR [5] val6sérték 1.-ben - sik tengelye csak S MA=1-nél mm
_OVR[6] valésérték 2.-ban - sik tengelye csak S MA=2-nél mm
_OVR [7] val6sérték 3.-ban - sik tengelye csak S_MA=3-nél mm
_OVR [16] mérGtengely eltérés mm
_OVR[17] eltérés 1.-ben - sik tengelye csak S_MA=1-né| mm
_OVR[18] eltérés 2.-ben - sik tengelye csak S MA=2-nél mm
_OVR [19] eltérés 3.-ban - sik tengelye csak S_MA=3-nél mm
_OVR [21] kdzépérték mm
_ovi[0] D szamill. NE szdm -
_ovI[2] mérdciklus szam -
_0VI[3] mérés valtozat -
_OVS_TNAME szerszamnév -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 14sd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

4.3.8 El tavolsag - él beallitasa (CYCIE998)

Funkcio

A munkadarab a munkaasztalon tetsz6legesen, vagyis nem parhuzamosan fekszik a
munkadarab koordinatarendszerrel (MKR). A kivalasztott munkadarab vonatkoztatasi él két
pontjanak megmérésével meg lehet allapitani a széget az aktiv koordinatarendszerhez. Ezt a
szbget vagy egy geometriatengely forgatasaként vagy egy kdrtengely (kdrasztal) elforgdsaként
lehet korrigdIni egy tetszéleges vagy az aktiv NE-ben.

Megjegyzés
Maximalis mér6szég

Az "El irdny" mérés valtozattal maximum +/- 45 fokban lehet mérni.

Mérési elv
Az él irany mérési valtozat az 1 sz6g mérés elv szerint torténik.

* Asikban elforgatva felfogott munkadarab esetén a szogkorrekcié a mérési sikra meréleges
geometria-tengely forgatas részében torténik.
Példa G17 sikra: X méréstengely, Y eltolastengely

— Szogkorrekcio a Z forgasban torténik

— Aforgatas korrekci6ja az NE-ben tgy torténik, hogy az él valds helyzete (valosérték) és a
kivant parancs-szdg (a) a munkadarab koordinatarendszerben figyelembe lesz véve.

* Egy korasztalon levé munkadarabndl a szgkorrekcié a kortengely (asztal tengely) forgas
eltoldshoz hozzdadva torténik. A korrekciénak akkor van értelme, ha a kdrtengely a
geometria-tengely koriil forog, ami meréleges a mérési sikra.

Példa G17 sikra: X méréstengely, Y eltolastengely

— Szogkorrekci6 a Ctengelyen torténik A Ckdrtengely egy korasztalt forgata Z tengely kortdil.
— A mérés utan a munkadarab bedllitdsahoz a kdrasztalt Gjra kell pozicionalni.
— Példa: G55 GO CO.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Az NE forgatasi része mindkét korrekcids variacional valtozatlan marad és az él beallitasa utan
Ujra meghatarozando. Ez torténtet egy kovetkezé méréprogramban az "El bedllitas" funkcidval.

P1
P
P2
P2
mérés: él bedllitds (CYCLE998), mérés: él bedllitds (CYCLE998),
mumkadarab a sikban felfogva mumkadarab C tengely kdrasztalon felfogva

Mérés orsé elforgatas nélkdil

A pontos mérés egy kalibralt mérétapintotigényel, vagyis a munkasik, az orsé irdnya a sikban és
a mérési sebesség mérésnél és bedllitasnal azonos. Az eltérések tovabbi mérési hibakat
okozhatnak.

Mérés orsé elforditassal

A "3D-s tapinto orsé atforditassal" mérési médszernél a P1 mérépont kétszer, 180 fokos orséd
elforditassal (méré tapintd elforgatasa 180 fokkal) és O fokkal lesz megmérve. Ezzel a trigger
pontok a megfelel6 tengelyirdnyokra a méréshez Gjra meg lesznek hatarozva (nem sziikséges a
mér&tapintd beadllitdsa a mérés-iranyban). A"3D-s tapintd orsé atforditassal” mérési moédszernél
csak a tengelyek él bedllitdsnak a munkasikban (G17-nél XY) van értelme.

Ezen mérés kilonleges felépitése megengedi egy nem kalibralt, tébbiranyd mérétapintd
alkalmazasat. A712, 713 és 714 tipusi mérbtapintdk erre nem alkalmasak. Egy pozicionalhaté
orso feltétlendl szlikséges.

El6feltételek
* A mérétapintét le kell hivni szerszamként szerszamkorrekciéval.
* mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— mono-tapinté (712-es tipus)

Megjegyzés

A pontos sz6g meghatarozashoz legalabb a mérépontoknal megfelel fellileti minéség
szlikséges. A mérépontok tavolsagait a lehetd legnagyobbra kell valasztani.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Megjegyzés

A"3D-stapintd orsé atforditassal” funkcio (eltérés mérés) csak a sik tengelyein lehetséges. Ehhez
a mérési médszerhez a 712, 713 és 714 mér6tapintdkat dltalaban nem lehet alkalmazni.

Megjegyzés

A"3D-s mér6tapint6 orsé atforditassal” funkcioval kapcsolatbanvagy a 712-es, 713-as és 714-es
mérd-tapintok hasznalatanal egy SPOS képes orso sziikséges.

Kiindul6 pozicié a mérés el6tt
A mér8tengely és a pozicionalo tengely tetszélegesen kivalaszthatd, de nem lehet azonos.
Pozicionalds egy véd6zéna figyelembe vételével

* véddbzona = nem
A mér6tapintd a mérétengelyen a mérendé felulettdl maximum a DFA mérési Ut tavolsagra
a P1 mérGpont elStt mérési magassagra lesz pozicionalva.

* véddzona =igen
A mér6tapintd a mérétengelyen a mérendé felulettdl maximum a DFA mérési Ut tavolsagra
és DX paraméter értékére (G17 és X mérGtengely esetén) a P1 mérépont el6tt mérési
magassagra lesz pozicionalva.

Mindét esetben a mérés soran a P1 mér6pont biztosan elérhetd kell legyen.

Ha az 1. mérésnél a tavolsagok a vonatkoztatasi éltél tdl nagyra lettek valasztva, nem torténik
mérés.

Kozbensd pozicionalas a P1 méréponttél a P2 méréponthoz.

K6zbensé6 pozicionalds "él-parhuzamosan”

P2

Kép 4-11  Elirdny (CYCLE998), kézbensd pozicionalds "él-parhuzamosan”

A mér8tapintd a vonatkoztatasi éllel parhuzamosan mozog L2 paraméter tavolsagra a P2
mérdpont elbtt. Ennél figyelembe lesz véve a sz6g az a és a TSA paraméterekbdl. TSA
tartalmazza a maximalisan megengedhetd szogeltérés értékét.

K&zbensd pozicionalas "tengely-parhuzamosan”

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

P2

Kép 4-12  Elirany (CYCLE998), kdzbenss pozicionalas "tengely-parhuzamosan”

A mérGtapinté a pozicionald tengellyel (eltolds tengely) parhuzamosan mozog L2 paraméter
tavolsagra a P2 mérépont elbtt.

Helyzet a méréciklus vége utan

A mérési eljaras befejezése utan a mérétapint6d a P2 méréponton DFA mérésut tavolsagra van a
mérd6 fellilettdl.

Eljaras
A feldolgozand6 munkadarabprogram ill. ShopMill program létre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
El 2. Nyomja meg az "El beallitas" softkey-t.
tavols.
Q 3. Nyomja meg az "El beéllitas" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: El irany" beadasi ablak megnyilik.
Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek
G-kéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
mérési e szabvany mérési modszerek |- T mérStapintd neve -
médszerek |, 3p ¢ tapinté orsé atforditas- DL vagoélszam (1 - 9) -
o sal P
PLIO mérési sik (G17 - G19) - mérési * szabvény mérési mbdszerek | -
médszerek |, 3D-s tapinto6 orsé atforditas-
© sal ”
Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), val- | - L?) beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
tozd beadésa lehetséges? véltoz6 beadasa lehetséges ?
(csak szabvany mérési médsze- (csak szabvany mérési médsze-
reknél) reknél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezdépontja mm
y4 mérés Z kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél () e csak mérés (nem korrekcio) -
e nullaponteltolas (mérésérték tarolasa beéllithaté NE-ben)
* alap-vonatkoztatas
* csatorna-specifikus alap (mérési értékeket a FRAME 1-4 szamban tarolni)
szogkorrekcié (O korrekcio hatasa: -
(csak "Nullapont elto- * koordindtarendszer forgatds
las" esetén) o Ckortengely forgatas ¥
pozicionalas i mér6tapinté pozicionalds: -
* tengely-parhuzamosan
e él-parhuzamosan
mérési irdny O mérStengely -
e (+-)X
o (+M)Y
o (+)z
pozicionalé tengely [ | eltolads tengely (Utalas: Mérétengely és eltolds tengely nem lehetnek azonosak!) -
e X
LI
e Z
a pozicionalo tengely és él kdzotti szog fok
L2 tavolség a 2. méréponthoz © mm
védoézona ) véd6z6nat hasznalni -
* igen
* nem

Méréciklusok
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Paraméterek Leiras Egység
DX /DY /DZ tdvolsag élt6l mérépont 1-nél (csak védézdna "igen" esetén) mm
(mérés-irdnynak megfe-

lel6en)

DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetdségi tartomany fok
adatkészlet tapaszta- |+ nélkil (tapasztalati értékeket nem hasznalini) -

lati értekQ ¢ 1-20 (adatkészlet tapasztalati értékhez)

méréseki) mérések szama azonos helyen (1-9) -

1

2)
3)

4)

A"3D-s tapint6 orso-atforditasaval” funkcid kilesz jelezve, ha azaltalanos SD54760 $SNS_MEA _FUNCTION_MASK_PIECE -ben
a bit 16 be van allitva.

A valtoz6-név nem lehet (res.
Tovéabbi paraméterek és korrekcids célok az altalanos SD54760 $SNS_MEA FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.

A megfelel§ kdrtengely kijelzésére korrekcids célként be kell legyen éllitva a csatorna-specifikus MD52207
$MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, bit6 = 1.

Ha a korrekcié egynél tobb forgatast tartalmaz a geometria-tengelyek egyike koril, akkor ezt a korrekciét egy kdrtengely nem
tudja végrehajtani. A 61403 "Nullaponteltolas korrekcié nincs végrehajtva” vészjelzés lesz kiadva.

5)

6)

A mér6tengelyek megadasaval a mérés-irdny paraméterben mind a 3 mérésisik lehetséges. Az a parancsszog ezért az eltolas
tengely pozitiv irdnyara vonatkozik és drajaras iranyaban negativ, érajarassal szemben pozitiv.

Az a parancssz6g megadja a kivant sz6get az él és az eltolasi tengely pozitiv irdnya k6z6tt. a=0 (S_STA=0) esetén az él az
eltoldsi tengelyre vonatkoztatva a korrekcié utan tengely-parhuzamosan van beallitva.

Az "él-parhuzamos” pozicionalasnal az a szog a pozicionalashoz is fel lesz hasznalva. A TSA paraméterrel egylitt lesz képezve
a poziciondlé sz6g. Az a paraméter ezért csak kevéssel térjen el a mért szogtél!

Az L2 (s_1D) paraméterrel meg lesz adva a P1 és P2 kdzdtti tavolsag az eltolds tengelyen. Az L2 -re csak pozitiv értékek
megengedettek. P1-t az eltoldsi tengelyen a ciklus kezdetén megfelel6en kell valasztani.

.n Gépgyartd
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében
vagyunk.
a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
El 2. Nyomja meg az "El beéllitas" softkey-t.
tauols.
Q 3. Nyomja meg az "El beéllitas" softkey-t.

Megnyilik a Mérés: "El beéllitas" beadasi ablak.

Méréciklusok
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Paraméterek

4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program

Eredmény paraméterek listaja

4.3.9

Funkcio

Méréciklusok

Paraméterek Leiras Egység
T mérdtapintd neve -
DL vagoélszam (1 -9) -
mérési moédszerek ) | » szabvany mérési modszerek -
¢ 3D-s mérGtapintd orsé atforditassal
N3 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtozé beadasa lehetsé- | -
ges"
(csak szabvany mérési mddszereknél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
D Avaltoz6-név nem lehet Ures.
Az "El irany" mérési valtozat a kdvetkez6 eredmény paramétereket adja:
Tablazat 4-15 "El irdny" eredmény paraméterek
Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] sz0g parancsérték fok
_OVR [4] sz0g valosérték fok
_OVR [16] sz6g eltérés fok
_OVR [20] sz0g korrekcidérték fok
_OVR [28] hihet6ségi tartomany fok
_OVR [30] tapasztalati érték fok
_ovi[0] NE szdm -
_0ovI[2] mérdceiklus szam -
_OVI[5] mérétapintd-szam -
_ovI[7] tapasztalati érték tarol6 szam -
_ovI[9] vészjelzés-szam -

El tavolsag - vajat (CYCIE977)

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy vajatot egy munkadarabon. A vdjat szélessége
lesz megmérve és a vajat kozéppontja megallapitva. A mérések ferde vajattal is lehetségesek.
Ehhez be kell adni a paraméter maszkban egy szoget a vajat tényleges szoghelyzetének
megfeleléen. A vajat szélének tapintdsa mindig derékszogben torténik. A vajaton belll meg
lehet adni egy védézonat.
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Mérési elv

158

A "3D tapint6 ors6 atforditassal" mérési modszernél a mérés a sik tengelyeiben kiilénbség
mérésként lesz végrehajtva. Egymas utan automatikusan a vajat két teljes mérése kovetkezik,
egyszer 180 fokos orsépozicioval és egyszer O fokkal. Ezen mérés kiilonleges felépitése
megengedi egy nem kalibralt, tobbirdnyld mérétapintd alkalmazasat. A mérétapintd pontos
szerszamsugarat egyszer meg kell hatarozni a mérétapinté kalibralasaval (beallitasaval). A712,
713 és 714 tipusi mérdtapintdk erre nem alkalmasak. Egy pozicionalhato orsé feltétlendl
szlikséges.

A "3D tapint6 beallitas" mérési modszernél a mérétapintd kapcsolasi iranya mindig az aktualis
mérés-iranynak megfelel8en van beallitva. Ez a funkcié a mérési pontossagra vonatkozd magas
kévetelményeknél ajanlott. A 712, 713 és 714 tipusi mérbtapintdk erre nem alkalmasak. Egy
pozicionalhat6 orsé feltétlendl sziikséges.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkezbk szerint lehet hasznalni:

* Egy NE korrigalasa ugy, hogy a munkadarab nullapontja a vajat kzéppontra vonatkozik.
* egy szerszam korrekcidja

* mérés korrekcio nélkil

Lehetséges egy bdvitett szerszamkorrekcid a testvér-szerszamban ill. az 6sszeg és a beallitasi
korrekciékban. A szerszamkorrekcioknal lehet altalanos tapasztalati értékeket hasznalni.

A vajat szemben [év§ falain 1-1 pont lesz megmérve a valasztott mérétengely alapjan. A
sorrendben el8sz6r a geometria-tengely pozitiv iranya lesz megmérve.

A két valos poziciébol a kalibralasi értékek figyelembe vételével ki lesz szamitva a vajat
szélessége.

A vajat kozéppont helyzete munkadarab kozéppontként a valasztott korrigdlandé
nullaponteltolasnak megfelel6en lesz megallapitva.

A parancsérték kozéppont "IGEN" kivalasztasaval a vajat-kdzép helyzetét lehet munkadarab-
nullapontként a parancsérték megadasokkal definidlni.

A vajat szélesség mérési eltérése a szerszamkorrekcié alapértéke, a nullapont helyzete a
nullapont korrekci6 alapja.

mérés: vdjat (CYCLE977) mérés: vdjat védbzénaval (CYCLE977)

Méréciklusok
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El6feltételek

Kiindul6 pozicié

4.3 Munkadarab mérés (mards)

¢ A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
* mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— mono-tapinté (712-es tipus)

Megjegyzés

A kovetkezd mérési mddszerek csak a sik tengelyein lehetségesek.
e 3D-s tapinté orsé atforditassal (eltérés mérés)

¢ 3D-s tapintét beallitani

Ezekhez a mérési médszerekhez a 712, 713 és 714 mérStapintdkat altalaban nem lehet
alkalmazni.

Megjegyzés

A"3D-s mérétapintd orso atforditdssal”, "3D-s tapintét bedllitani” funkcidkkal kapcsolatban vagy
a 712-es, 713-as és 714-es mérb-tapintdk hasznalatanal egy SPOS képes orsé sziikséges.

a mérés elott

A mérbtapintdét a mérdtapintd-golydkdzépponttal a mérbtengelyen kb. a vajat kozepére és a
mérési magassagra kell poziciondlni. Véd6z6nanal a mérStapintd-golydt a mérétengelyen kb. a
vajat kozepén és a véd6zona feletti magassagra kell pozicionalni. Biztositani kell, hogy a beadott
rddllitasi Uttal ebbdl a magassagbdl a kivant mérési magassagot a vdjatban el lehessen érni.

Megjegyzés

Ha a DFA mérési Ut olyan nagyra lett valasztva, hogy meg lenne sértve a véd6z6na, a ciklusban
a tdvolsag automatikusan csdkkentve lesz. A mérétapinté-golyd szamara azonban kell legyen
elég tér.

Helyzet a méréciklus vége utan

Méréciklusok

Aktiv mérStartomany nélkil a mérétapinté-golyo a vajat kozepén a mérési magassagon all.
Védbétartomannyal a mérGtapinto-golyd pozicidja kdzpontos a vajatra vonatkozdan a
véddtartomany felett a méréciklus kezd6 pozicioban.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Eljaras

Paraméterek

A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben

vagyunk.
¥ Munka 1.
meres
El 2.
tavols.

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
Nyomja meg az "El beéllitas" softkey-t.

Nyomja meg a "Vajat" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Vajat" ablak megnyilik.

G-koéd program

ShopMill program

Paraméterek | Leiras Egység Paraméterek | Leiras Egység
mérési méd- |+ szabvany mérési modsze- |- T mérdtapintd neve -
szerek (O rek DI vagoélszam (1 - 9) -
* 3D-s tapinto orso atfordi-
tassal
e 3D-s tapintot beallitani 2
PLIO mérési sik (G17 - G19) - mérési méd- | ¢ szabvany mérési mddszerek | -
szerek O * 3D-stapinté orsé atforditas-
sal »
*  3D-s tapintét bedllitani ?
Lo beéllitasi adatkészlet (1 - 40), |- 1O beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges valtozd beadasa lehetséges
(csak orsoé elforditas nélkdli (csak orso elforditas nélkili mé-
mérésnél) résnél)
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm
Méréciklusok
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Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység
korrekci6s o csak mérés (nem korrekcid) -
cél g

¢ nullaponteltolas (mérésérték tarolasa beallithaté NE-ben) 4

— mérési értékeket a beéllithatd nullaponteltolasban (aktiv NE, G54, G55, G56, G57,
G505, G506) tarolni

— durva/ finom (mérésértéket a durva eltolasban tarolni | mérésértéket a finom eltolas-
ban tarolni)

¢ alap-vonatkoztatds

— durva / finom (mérésértéket a durva eltolasban tarolni | mérésértéket a finom eltolas-
ban tarolni)

e csatorna-specifikus alap
— mérési értékeket a FRAME szamban tarolni (1-4)

— durva / finom (mérésértéket a durva eltolasban tarolni | mérésértéket a finom eltolas-
ban tarolni)

e szerszamkorrekcidé (mérésértékek tarolasa szerszamadatokban)

e szerszamkorrekcid (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)

TR korrigdlandé szerszam neve -

DU korrigaland6 szerszdm vagéélszama (1-9) -

e geometria: mérési értékeket a szerszdm-geometriaban tarolni

e kopas: mérési értékeket a szerszamkopdsban tarolni

e automatikus automatikus szerszdmhossz vagy szerszamsugar valasztas
¢ hossz L1-L3: szerszdmhosszat L1-L3 kijavitani

e sugar: szerszamsugarat kijavitani

ST testvérszerszam szama (DUPLO szdm) -

beszamitasy ¢ nem invertalt (szerszamkorrekciét nem invertalva beszamitani)

e invertalt (szerszamkorrekciot invertalva beszamitani)

mérbtengely 3 | mérStengely (G17-nél) -

e X

e Y
w vdjat szélesség parancsérték mm
XM, YM Parancsérték megaddsa a vajat-kdzéppontra, a mérétengelynek megfeleléen (csak parancs- | mm

érték kdzéppont "lgen” esetén)
a0 mér&tengely és munkadarab koz6tti sz6g fok
véd6zéna ) védézonat hasznalni -

* igen

* nem
WS véddzona szélessége - (csak védbzona "igen” esetén) mm
DZ raéllasi it mérési magassagra (G17-nél) (csak véd6zéna "igen” esetén”) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetéségi tartomany mm
TDIF tlréstartomany méreteltérés ellenérzéshez mm
TUL munkadarab tlrés felsé hatar (a parancsértékhez ndvekményesen, csak mérettdirés "igen” mm

esetén)

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység

TLL munkadarab t(irés alsé hatar (a parancsértékhez névekményesen, csak mérettdirés "igen" ese- | mm
tén)

TZL tlréstartomany nulla-korrekciéhoz mm

adatkészlet ta-
pasztalati ér-
tékiy

¢ nélkdl (tapasztalati értékeket nem hasznalni) -
¢ 1-20 (adatkészlet tapasztalati értékhez)

adatkészlet ko6-

nélkil (dtlagérték képzés nélkdl) -

zépértéki 1-20 (adatkészlet 4tlagérték képzéshez)

™V tartomany korrekciéhoz atlagérték képzéssel -
FW sulyozasi tényez6 atlagérték képzéshez -
méréseki mérések szdma azonos helyen -

D A"3D-stapintd orsé-atforditasaval” funkcié kilesz jelezve, ha az ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben
a bit16 be van allitva.

2 A"3D-s tapinto beéllitdsa" funkcié ki lesz jelezve, ha az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben a bit17

be van allitva.

3 Avaltoz6-név nem lehet dres.
4 Tovabbi paraméterek és korrekcios célok az altaldanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.

Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

L
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Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.

a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
El 2. Nyomja meg az "El beéllitas" softkey-t.
tavols.

3. Nyomja meg a "Vajat" softkey-t. Megnyilik a "Mérés: vajat" ablak meg-

nyilik.

Paraméterek
ShopTurn program
Paraméterek Leiras Egység
T mérStapintd neve -
DO vago6élszam (1 -9) -
mérési moédszerek e szabvany mérési modszerek -

¢ 3D-s mérGtapinté orsé atforditassal

¢ 3D-s tapintot beallitani

Méréciklusok




Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program

Eredmény paraméterek listaja

4.3.10

Funkcio

Méréciklusok

Paraméterek Leiras Egység
10 beallitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehet- | -
séges "
(csak orsoé elforditas nélkili mérésnél)
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezdépontja mm
z mérés Z kezdépontja mm
" Avaltoz6-név nem lehet dres.
A "Vajat" mérési valtozat a kbvetkezd eredmény paramétereket adja:
Tablazat 4-16 "Vajat" eredmény paraméter
Paraméterek Leiras Egység
_OVR[0] vdjat szélesség parancsérték mm
_OVR [1] vajat-kozép parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [2] vajat-kozép parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [4] vdjat szélesség valosérték mm
_OVR [5] vajat-kozép valdsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [6] vajat-kozép valdsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [16] vdjat szélesség eltérés mm
_OVR[17] vdjat-kdzép eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR [18] vajat-kozép eltérés a sik 2. tengelyén mm
_ovi[0] D szam ill. NE szam -
_ovi[2] mérdeiklus szam -
_OVI[3] mérés valtozat -
_OVS_TNAME szerszamnév -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 1asd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

El tavolsag - vall (CYCIE977)

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy vallat egy munkadarabon. A vall szélessége lesz
megmérve és a vall kozéppontja megallapitva.

Mérések lehetségesek egy ferde véllon is. Ehhez be kell adni a paraméter maszkban egy szdget
a vall tényleges szoghelyzetének megfelelen. A vall szélének tapintdsa mindig derékszdgben
torténik. A vallon belll meg lehet adni egy véddzénat.

Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Mérési elv

164

A "3D tapint6 ors6 atforditassal" mérési modszernél a mérés a sik tengelyeiben kiilénbség
mérésként lesz végrehajtva. Egymas utan automatikusan a vall két teljes mérése kovetkezik,
egyszer 180 fokos orsépozicioval és egyszer O fokkal. Ezen mérés kiilonleges felépitése
megengedi egy nem kalibralt, tobbirdnyld mérétapintd alkalmazasat. A mérétapintd pontos
szerszamsugarat egyszer meg kell hatarozni a mérétapinté kalibralasaval (beallitasaval). A712,
713 és 714 tipusi mérdtapintdk erre nem alkalmasak. Egy pozicionalhato orsé feltétlendl
szlikséges.

A "3D tapint6 beallitas" mérési modszernél a mérétapintd kapcsolasi iranya mindig az aktualis
mérés-iranynak megfelel8en van beallitva. Ez a funkcié a mérési pontossagra vonatkozd magas

kévetelményeknél ajanlott. A 712, 713 és 714 tipusi mérbtapintdk erre nem alkalmasak. Egy
pozicionalhat6 orsé feltétlendl sziikséges.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkezbk szerint lehet hasznalni:

* Egy NE korrigalasa gy, hogy a munkadarab nullapontja a vall k6zéppontra vonatkozik.
* egy szerszam korrekcidja

* mérés korrekcié nélkil

Lehetséges egy bdvitett szerszamkorrekcid a testvér-szerszamban ill. az 6sszeg és a beallitasi
korrekciékban. A szerszamkorrekcioknal lehet altalanos tapasztalati értékeket hasznalni.

A vall szemben |év6 falain 1-1 pont lesz megmérve a valasztott mérétengely alapjan. A
sorrendben el&sz6r a geometria-tengely pozitiv irdnya lesz megmérve. A két valds poziciobél a
kalibralasi értékek figyelembe vételével ki lesz szamitva a vall szélessége. A vall kbézéppont
helyzete munkadarab k6zéppontként a valasztott korrigadlandd nullaponteltolasnak
megfeleléen lesz megallapitva.

A parancsérték kozéppont "IGEN" kivalasztasaval a vall-kbzép helyzetét lehet munkadarab-
nullapontként a parancsérték megadasokkal definidlni.

Avall szélesség mérési eltérése a szerszamkorrekcio alapértéke, a nullapont helyzete a nullapont
korrekcié alapja.

meérés: vall (CYCLE977) mérés: vall védézonaval (CYCLE977)

Méréciklusok



Meérési valtozatok

El6feltételek

Kiindul6 pozicié

4.3 Munkadarab mérés (mards)

¢ A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
* mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— mono-tapinté (712-es tipus)

Megjegyzés

A kovetkezd mérési mddszerek csak a sik tengelyein lehetségesek.
e 3D-s tapinté orsé atforditassal (eltérés mérés)

¢ 3D-s tapintét beallitani

Ezekhez a mérési médszerekhez a 712, 713 és 714 mérStapintdkat altalaban nem lehet
alkalmazni.

Megjegyzés

A"3D-s mérétapintd orso atforditdssal”, "3D-s tapintét bedllitani” funkcidkkal kapcsolatban vagy
a 712-es, 713-as és 714-es mérb-tapintdk hasznalatanal egy SPOS képes orsé sziikséges.

a mérés elott

A mérbtapintét a mérétapintd-golydkdzépponttal a mérStengelyen kb. a vall kdzepére és a
mérési magassagra kell pozicionalni. Biztositani kell, hogy a beadott raallitasi uttal ebbdl a
magassagbol a kivdnt mérési magassagot a vallon el lehessen érni.

Megjegyzés

Ha a DFA mérési Ut olyan nagyra lett valasztva, hogy meg lenne sértve a véd6z6na, a ciklusban
a tdvolsag automatikusan csdkkentve lesz. A mérétapinté-golyd szamara azonban kell legyen
elég tér.

Helyzet a méréciklus vége utan

Méréciklusok

A mér8tapinté-golyo kézépen all a vall f616tt, a mérSciklus kezdd pozicidé magassagaban.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben

Eljaras
vagyunk.
¥ Munka 1.
meres
4] 2.
tavols.
>
Paraméterek

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.

Nyomja meg az "El beéllitas" softkey-t.

Nyomja meg a "Vall" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Vall" ablak megnyilik.

G-koéd program

ShopMill program

Paraméte- Leiras Egység Paraméterek | Leirds Egység
rek
mérési méd- | «  szabvany mérési modszerek | - T mér6tapintd neve -
szerek@ |+ 3p-stapints orsé atforditas- DO vagoélszam (1-9) -
sal »
e 3D-s tapintét bedllitani ?
PLIO mérési sik (G17 - G19) - mérési méd- |+ szabvany mérési modszerek | -
szerek [} e 3D-stapinté orsé atforditas-
sal »
e 3D-s tapintét bedllitani ?
Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), |- NS beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges valtozd beadasa lehetséges
(csak orsé elforditas nélkili mé- (csak orso elforditas nélkiili mé-
résnél) résnél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm
Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység

korrekciés cél (3 |+ csak mérés (nem korrekcio) -
e nullaponteltolds (mérésérték tarolasa beallithatd NE-ben) #

— mérési értékeket a beallithat6 nullaponteltolasban (aktiv NE, G54, G55, G56, G57,
G505, G506) tarolni

— durva/ finom (mérésértéket a durva eltolasban tarolni /| mérésértéket a finom elto-
lasban tarolni)

* alap-vonatkoztatds

— durva/ finom (mérésértéket a durva eltolasban tarolni /| mérésértéket a finom elto-
lasban tarolni)

* csatorna-specifikus alap
—  mérési értékeket a FRAME szamban tarolni (1-4)

— durva/finom (mérésértéket a durva eltoldsban tarolni | mérésértéket a finom elto-
|asban tarolni)

» szerszamkorrekcid (mérésértékek tarolasa szerszamadatokban)

» szerszamkorrekcié (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)

TR korrigdlandé szerszam neve -

DU korrigaland6 szerszdm vagéélszama (1-9) -

* geometria: mérési értékeket a szerszam-geometridban tarolni -

e kopds: mérési értékeket a szerszamkopasban tarolni

* automatikus automatikus szerszdamhossz vagy szerszamsugdar valasztas -
* hossz L1-L3: szerszamhosszat L1-L3 kijavitani

* sugdr: szerszamsugarat kijavitani

ST testvérszerszam szama (DUPLO szam) -

beszamitasy e nem invertalt (szerszamkorrekciét nem invertalva beszamitani) -

* invertalt (szerszamkorrekciot invertalva beszamitani)

méré6tengely [ mérStengely (G17 mérdsiknal) -

e X

o Y
w vall szélesség parancsérték mm
XM, YM parancsérték megadasa a vall-kbzéppontra, a mérétengelynek megfeleléen (csak parancs- | mm

érték kdzéppont "Igen" esetén)
a0 mérdtengely és munkadarab kozétti szog fok
Dz raallasi at mérési magassagra (G17 mérdsiknal) mm
véddzona ) védézonat hasznalni -

* igen

* nem
WS védGzona szélessége - (csak védGzona "igen” esetén) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetéségi tartomany mm
TDIF tlréstartomany méreteltérés ellenérzéshez mm
TUL munkadarab tlrés felsé hatar (a parancsértékhez ndvekményesen, csak mérettdirés "igen" | mm

esetén)

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység

TLL munkadarab tlirés als6 hatar (a parancsértékhez novekményesen, csak mérettlirés "igen" | mm
esetén)

TZL tréstartomany nulla-korrekciéhoz mm

adatkészlet ta-
pasztalati értéki(y

e nélkul (tapasztalati értékeket nem hasznalni)

e 1-20 (adatkészlet tapasztalati értékhez)

adatkészlet ko6-

o nélkdl (atlagérték képzés nélkiil)

zépértékQ * 1-20 (adatkészlet atlagérték képzéshez)

™V tartomany korrekciéhoz atlagérték képzéssel -
FW sulyozasi tényez6 atlagérték képzéshez -
méréseki() mérések szdma azonos helyen -

D A"3D-stapinté orso-atforditdsaval” funkcid kilesz jelezve, ha azaltalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben
a bit16 be van éllitva.

2 A"3D-s tapint6 beéllitdsa" funkcié ki lesz jelezve, ha az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben a bit17

be van allitva.

3 Avaltozé-név nem lehet dres.
4 Tovéabbi paraméterek és korrekcids célok az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatdk.

&

Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)
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Eljaras

Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében

vagyunk.

¥ Munka
meres

El
tavols.

Paraméterek

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
Nyomja meg az "El beéllitas" softkey-t.

Nyomja meg a "Vall" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: vall" ablak megnyilik.

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérdtapintd neve -
DU vagoélszam (1 - 9) -

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program
Paraméterek Leiras Egység
mérési moédszerek [ * szabvany mérési modszerek -
e 3D-s mérGtapinté orsé atforditassal
¢ 3D-s tapintét bedllitani
10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehet- | -
séges”
(csak orsoé elforditas nélkiili mérésnél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
" Avaltoz6é-név nem lehet dres.
Eredmény paraméterek listaja
A "Vall" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:
Tablazat 4-17 "Vall" eredmény paraméterek
Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] vall szélesség parancsérték mm
_OVR [1] vall-kdzép parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [2] vall-kdzép parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [4] vallszélesség valosérték mm
_OVR [5] vall-kozép valdsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [6] vall-kozép valbsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR[16] vallszélesség eltérés mm
_OVR[17] vall-kdzép eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR [18] vall-kozép eltérés a sik 2. tengelyén mm
_ovi[0] D szam ill. NE szdm -
_ovI[2] mérdciklus szam -
_0VI[3] mérés valtozat -
_OVS_TNAME szerszamnév -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 14sd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

4.3.11 Sarok - derékszogii sarok (CYCLE961)

Funkcio

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy belsé vagy kilsé sarkot egy munkadarabon.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

A mérés mellett a sarok helyzetét lehet hasznalni munkadarab nullapontként egy el6re
megadott nullaponteltolasban (NE).

A mérés a MKR-hez tengely-parhuzamosan térténik. Az a0 maszk-paraméterrel lehet a mérési
mozgast él-parhuzamosan illeszteni. A sz6g megadasanak nincs hatdsa az eredményre.

Mérési elv
A mérdciklus felvesz 3 mérépontot és megallapitja azabbol adédo6 egyenesek metszéspontjat és
az elforgatas szogét az aktualis sik 1. pozitiv tengelyéhez.

A sarok metszéspontjal/szdge dbrazolja annak helyzetét. Ez GKR-ként és GKR értékként az OVR([]
eredmény-paraméterekben lesz tarolva. Ha a megallapitott sarok munkadarab-nullapontként
lesz hasznalva, a nullaponteltolds X0, YO parancsértékei (pl. G17) figyelembe lesznek véve a
nullaponteltolds kiszamitasanal.

P3

Mérés: Derékszogl sarok belll (CYCLE961) Mérés: Derékszogl sarok kivil (CYCLE961)

El6feltételek
* A mérétapintét le kell hivni szerszamként szerszamkorrekciéval.
* mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— Mono-tapinté (712-es tipus) csak a "polar" paraméter-valtozatnal lehetséges.

Megjegyzés

A 712-es mér6-tapintdval kapcsolatban egy SPOS képes orso sziikséges.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt
A mérétapint6é a mérési magassdgon vagy a sarok folott (lasd véd6zona) a mérendé sarokkal
szemben vagy az 1. mérépont eldtt.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

A mér8pontok innen (itk6zés mentesen elérhetdek kell legyenek.

A mérépontok a programozott L1 ... L3 tdvolsagokbdl és a polus poziciébol (XP, YP) adédnak. A
pozicionalasnal még figyelembe lesz véve az a0 (X tengely és 1. él szoge GKR-ben).

A mérdciklus Iétrehozza a sziikséges mozgds mondatokat és végrehajtja a P1...P3
mérépontokon, a P1-gyel kezdve a méréseket.

P1...P3 mérSpontok pozicionaldsa egy véd6zona figyelembe vételével

e véddzona =nem
A mérGtapinté a mérési magassagra lesz elé-poziciondlva és a sarok megmérésénél ezen a
mérési magassagon marad. A kilsé sarok meg lesz kertilve..

* véddzona = igen
A mérGtapinto a sarok folott lesz el6-poziciondlva. A mérésnél a DZ paraméter értékével a sik
3. tengelyében (G17-nél a Z) mérési magassagra mozgas és a megfelelé mérépontok
megmérése. A mérés utan a mérétapintd a DZ paraméter értékével fel lesz emelve és a
kovetkezé mérépontra mozog, ahol ismét le lesz siillyesztve.

Kép 4-13  védbzdna = igen: kiilsé sarokra menés DZ>0-lal (mérés magassag + DZ) G17-nél

Helyzet a méréciklus vége utan
A mérétapinté ismét a kiinduld pozicién all (szemben a megmért sarokkal)

A védbzoéna igen/nem paramétertdl fliggéen a mérétapintd a mérési magassagon vagy a sarok
folott all.

Eljaras
A feldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopMill program létre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Sarok 2. Nyomja meg a "Sarok" softkey-t.
Q 3. Nyomja meg a "Derékszdgl sarok" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Derékszogli sarok” ablak megnyilik.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek

G-kéd program

ShopMill program

Paraméte- | Leiras Egység Paraméterek | Leiras Egység
rek
PL O mérési sik (G17 - G19) - T mérétapintd neve -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 -40), |- DO vago6élszam (1 - 9) -
véltoz6 beadasa lehetséges ”
S bedllitasi adatkészlet (1 - 40), val- |-
toz6 beadésa lehetséges
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél () ¢ csak mérés (nem korrekcid) -
e nullaponteltolas (mérésérték taroldsa beallithaté NE-ben) 2
helyzet() sarok fajtaja: -
kllsd sarok belsd sarok -
sarok helyzete i) - 7 . ™ -
o B o
. [ . %
S - @
X0 sarok X parancsértéke (G17 mérési sik) mm
YO0 sarok Y parancsértéke (G17 mérési sik) mm
XP pdlus (G17 mérdsiknal) mm
YP pélus (G17 mérdsiknal) mm
a0 sz6g megadésa a mérendd sz0g vonatkoztatdasi élre és az aktiv sik 1. geometriai tengelyére | fok
vonatkoztatva gép koordinatarendszerben (GKR)
Ezzel a tengelyek él-parhuzamos mozgasat lehet a sz6gh6z megvaldsitani.
L1 pélus és P1 mérépont tavolsaga a sik 1. tengelye irdnydban (G17-nél X) mm
L2 pdlus és P2 mérépont tdvolsaga a sik 1. tengelye irdnydban mm
L3 pélus és P3 mérépont tavolsaga a sik 2. tengelye irdnyaban (G17-nél Y) mm
véd6zéna ) véddzénat hasznalni -
e igen
* nem
Dz raallasi it és mérési magassag (csak véd6zona "igen” esetén) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet8ségi tartomany mm

D Avaltoz6-név nem lehet dres.
2 Tovébbi paraméterek és korrekcids célok az &ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beéllithatdk.

172

Méréciklusok



Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

¢ Gépgyartoé
Vegyilk ehhez figyelembe a gépgyart6 tajékoztatasait.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras

A feldolgozand6 munkadarabprogrami ill. ShopTurn program létre van hozva és a szerkeszt6ben

vagyunk.

¥ Munka
meres

Sarok

!

Paraméterek

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
Nyomja meg a "Sarok" softkey-t.

Nyomja meg a "DerékszogU sarok" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Derékszogu sarok” ablak megnyilik.

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérdtapintd neve -

DL vagobélszam (1 -9) -

10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtoz6 beadasa lehetsé- | -

ges”

X mérés X kezd6pontja mm

Y mérés Y kezdépontja mm

z mérés Z kezd6pontja mm

Y Avaltozd-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

Méréciklusok

A "Deréksz6g(i sarok" mérési valtozat a kbvetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-18 "Derékszogl sarok" eredmény paraméterek

Paraméterek | Leiras Egység
_OVR [4] a mérendd sz6g vonatkoztatasi él szog valdsértéke, az aktiv sik 1. geomet- | fok

riai tengelyére vonatkoztatva munkadarab koordinatarendszerben (MKR)
_OVR [5] sarokpont valésérték a sik 1. tengelyében MKR-ben mm
_OVR [6] sarokpont val6sérték a sik 2. tengelyében MKR-ben mm
_OVR [20] a mérendd sz6g vonatkoztatasi él szog valdsértéke, az aktiv sik 1. geomet- | fok

riai tengelyére vonatkoztatva gép koordinatarendszerben (GKR)
_OVR [21] Sarokpont valésérték a sik 1. tengelyében GKR-ben mm
_OVR [22] Sarokpont val6sérték a sik 2. tengelyében GKR-ben mm
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek | Leiras Egység

_ovI[2] mérdéceiklus szam -

_0VI[3] mérés valtozat -

_ovI [5] mérGtapintd-szam -

_0ovI[9] vészjelzés-szam -
4.3.12 Sarok - tetsz6leges sarok (CYCLE961)

Funkcio

Mérési elv

174

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy belsé vagy kiilsé sarkot egy ismeretlen
geometridji munkadarabon. A mérés a MKR-hez tengely-parhuzamosan torténik. Az a0 maszk-
paraméterrel lehet a mérési mozgast él-parhuzamosan illeszteni. A sz6g megaddasanak nincs
hatdsa az eredményre.

A mérés utan a sarok helyzetét lehet hasznalni munkadarab nullapontként egy el6re megadott
nullaponteltolasban (NE).

A mér6ciklus egymas utan rdmegy a 4 mérépontra (P1...P4) és megallapitja az ezekb6l ad6dd
egyenesek metszéspontjat és a P1 és P2 mérépontok vonatkoztatasi élnek elforgatdsi szogét a
sik 1. tengelyének (G17-nél X) pozitiv iranyban.

A sarok metszéspontja/szoge abrazolja annak helyzetét. Ez GKR-ként és GKR értékként az OVR[]
eredmény-paraméterekben lesz tarolva. Ha a megallapitott sarok munkadarab-nullapontként

lesz hasznalva, a nullaponteltolas X0, YO parancsértékei (pl. G17) figyelembe lesznek véve a
nullaponteltolds kiszamitasanal.

A P1 és P2 pontok egymashoz viszonyitott helyzete meghatarozza az Uj koordindtarendszer sik
1. tengelyének irdnyat.

Mérés: tetsz6leges sarok beliil (CYCLE961) Mérés: tetsz6leges sarok kivil (CYCLE961)

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

El6feltételek
* A mérétapintét le kell hivni szerszamként szerszamkorrekciéval.
¢ mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapinté (710-es tipus)

— Mono-tapinté (712-es tipus) csak a "poldr" funkcié-véaltozatnal lehetséges.

Megjegyzés

A 712-es méré-tapintéval kapcsolatban egy SPOS képes orsé szlikséges.

Kiinduld pozicié a mérés el6tt
A mérGtapinté a mérési magassagon vagy a sarok folott (lasd védézéna) a mérendd sarokkal
szemben vagy az 1. mérépont el6tt.
A mérépontok innen (itkdzés mentesen elérhetbek kell legyenek.

A mér6ciklus 1étrehozza a szliikséges mozgas mondatokat és végrehajtja a P1...P4
mérdpontokon, a P1-gyel kezdve a méréseket.

P1...P4 mérépontok pozicionaldsa egy védézéna figyelembe vételével

* Védbzéna = nem
A mérGtapinté a mérési magassagra lesz elé-poziciondlva és a sarok megmérésénél ezen a
mérési magassagon marad. A kilsé sarok meg lesz kertilve..

e Védézéna =igen
A mérGtapinto a sarok folott lesz el6-poziciondlva. A mérésnél a DZ paraméter értékével a sik
3. tengelyében (G17-nél a Z) mérési magassagra mozgas és a megfelelé6 mérépontok
megmérése. A mérés utan a mérétapintd a DZ paraméter értékével fel lesz emelve és a
kovetkezé mérépontra mozog, ahol ismét le lesz siillyesztve.

Ji Ll

Kép 4-14  védbzbdna = igen: kiilsé sarokra menés DZ>0-lal (mérés magassag + DZ) G17-nél

Helyzet a mérdéciklus vége utan
A mér8tapintd az utolsé mérés utan a P4 méréponton all.

Avéddézona paramétertdl (igen/nem) fliggen a mérétapintd a mérési magassadgon vagy a sarok
folott all.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
B Munkac1 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
meres
Garok 2. Nyomja meg a "Sarok" softkey-t.
Q 3. Nyomja meg a "Tetsz8leges sarok" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Tetszéleges sarok" ablak megnyilik.
Paraméterek
G-koéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egy- Paraméterek | Leirds Egység
rek ség
PLO mérési sik (G17 - G19) - T mérGtapintd neve -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - - D vagoélszam (1-9) -
40), valtoz6 beadasa lehet-
séges”
Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), valto- | -
26 beadasa lehetséges ”
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél () ¢ csak mérés (nem korrekcid) -
e nullaponteltolas (mérésérték taroldsa beallithaté NE-ben) 2
koordinatarend- |« polar -
szerQ e derékszogl
helyzeti sarok fajtaja: -
kiilsé sarok belsé sarok -
sarok helyzete @ |+ 7 s -
. T
. [ .
. § . kﬁ
X0 megmért sarok X parancsértéke (G17-nél X) mm
YO megmért sarok Y parancsértéke (G17-nél X) mm
csak "polar" koordinatarendszernél:
XP pélus helyzete a sik 1. tengelyén (G17-nél X) mm
YP pélus helyzete a sik 2. tengelyén (G17-nél Y) mm
Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység
a0 sz0g megaddasa a mérendd szog vonatkoztatdsi élre és az aktiv sik 1. geometriai tengelyére | fok

vonatkoztatva gép koordinatarendszerben (GKR) Ezzel a tengelyek él-pdrhuzamos mozga-

sat lehet a sz6gh6z megvaldsitani.
L1 1. mérés kezd6ponthoz tavolsag mm
L2 2. mérés kezd6ponthoz tavolsag mm
al nyilasszog fok
L3 3. mérés kezdéponthoz tavolsag mm
L4 4. mérés kezd6ponthoz tavolsag mm
csak "derékszogl" koordinatarendszernél:
X1 1. mérés X kezd6pontja mm
Y1 1. mérés Y kezdépontja mm
X2 2. mérés X kezdépontja mm
Y2 2. mérés Y kezd6pontja mm
X3 3. mérés X kezd6pontja mm
Y3 3. mérés Y kezd6pontja mm
X4 4. mérés X kezdépontja mm
Y4 4. mérés Y kezd6pontja mm
véd6zoéna ) véd6ézonat hasznalni -

* igen

¢ nem
DZ rdallasi Ut és mérési magassag (csak véd6zdna "igen” esetén) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet8ségi tartomany mm

D Avaltozé-név nem lehet dres.
2 Tovébbi paraméterek és korrekcids célok az &ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben bedllithatdk.

Méréciklusok

¢ Gépgyarté
VegyUlk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

Megjegyzés

A4 mérépontotill. a DFA mérési utat Ugy kell valasztani, hogy a kontur a teljes Gton belil: 2 - DFA

[mm-ben] lesz elérve. Egyébként nem jon létre mérés.

A cikluson belll a DFA mérési Gtra egy 20 mm-es minimum érték lesz létrehozva.

Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5

177




Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Esztergalas mar6gépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras

A feldolgozandd munkadarabprogram ill. ShopTurn program létre van hozva és a szerkeszt6ben

vagyunk.

¥ Munka
meres

Sarok

e

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.

Nyomja meg a "Sarok" softkey-t.

Nyomja meg a "Tetsz6leges sarok" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Tetsz8leges sarok" ablak megnyilik.

Paraméterek

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérStapintd neve -

DL vago6élszam (1 - 9) -

10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehetséges | -

D)

X mérés X kezdépontja mm

Y mérés Y kezdépontja mm

z mérés Z kezd6pontja mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

A "Tetsz6leges sarok" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-19 "Tetszéleges sarok" eredmény paraméterek

Paraméterek | Leiras Egység
_OVR [4] a mérendd sz0g vonatkoztatasi él szog valosértéke, az aktiv sik 1. geomet- | fok
riai tengelyére vonatkoztatva munkadarab koordinatarendszerben (MKR)
_OVR [5] sarokpont val6sérték a sik 1. tengelyében MKR-ben mm
_OVR [6] sarokpont val6sérték a sik 2. tengelyében MKR-ben mm
_OVR[8] sarokszog valosérték fok
_OVR [20] a mérendd sz6g vonatkoztatasi él szog valdsértéke, az aktiv sik 1. geomet- | fok
riai tengelyére vonatkoztatva gép koordinatarendszerben (GKR)
_OVR [21] Sarokpont valésérték a sik 1. tengelyében GKR-ben mm
_OVR [22] Sarokpont val6sérték a sik 2. tengelyében GKR-ben mm
_ovI[2] mérdéeiklus szam -
_0OVI[3] mérés véltozat -
_OVI [5] mérGtapintd-szam -
_0ovI[9] vészjelzés-szam -
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4.3.13

Funkcio

Mérési elv

Méréciklusok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Furas - négyszogzseb (CYCLE977)

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy négyszdgzsebet egy munkadarabon. Meg lesz
mérve a zseb szélesség és a zseb hossza és meg lesz allapitva a zseb kozéppontja.

A mérések mindig az aktiv sik geometria tengelyeivel pdrhuzamosan torténnek. Lehetségesek a
mérések a fogdsvételi tengely koril elforgatott négyszogzsebeknél is. Ehhez be kell adni a

paraméter maszkban egy széget a tényleges zseb helyzetének megfeleléen. A zseb oldalainak
tapintdsa mindig azokra derékszdgben torténik. A zseben beliil meg lehet adni egy véd6zénat.

A "3D tapint6 ors6 atforditassal” mérési modszernél a mérés a sik tengelyeiben kiilénbség
mérésként lesz végrehajtva. Egymas utdn automatikusan a négyszogzseb két teljes mérése
kovetkezik, egyszer 180 fokos orsdpozicidval és egyszer O fokkal. Ezen mérés kiilonleges
felépitése megengedi egy nem kalibralt, tébbiranyl mérétapinté alkalmazasat. A mérétapintd
pontos szerszamsugarat egyszer meg kell hatarozni a mérétapinté kalibralasaval (beallitasaval).
A712,713és714 tipusi mér6tapintdk erre nem alkalmasak. Egy pozicionalhaté orsé feltétlendl
szlikséges.

A "3D tapint6 bedllitas" mérési mddszernél a mérétapinté kapcsolasi irdnya mindig az aktualis
mérés-iranynak megfelel6en van bedllitva. Ez a funkcié a mérési pontossagra vonatkozé magas
kovetelményeknél ajanlott. A 712, 713 és 714 tipusi mérStapintdk erre nem alkalmasak. Egy
pozicionalhaté orsé feltétleniil sziikséges.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkez6k szerint lehet hasznalni:

* Egy NE korrigdlasa ugy, hogy a munkadarab nullapontja a négyszég kdzéppontra vonatkozik
* egy szerszam korrekcidja

* mérés korrekci6 nélkil

Lehetséges egy bévitett szerszdmkorrekcid a testvér-szerszamban ill. az 6sszeg és a beallitasi
korrekcidkban. A szerszamkorrekcidéknal lehet altaldnos tapasztalati értékeket hasznalni.

Mérve lesz 2-2 szemben levé pont a sik mindkét geometria-tengelyén. A mérések az 1.
kalibralasi értékek figyelembe vételével a zseb szélesség és a zseb hossz ki lesz szamitva. A zseb
kozéppont helyzete munkadarab kézéppontként a vélasztott korrigdlandé nullaponteltolasnak
megfeleléen lesz megallapitva. Az oldal hosszak mérési eltérései a szerszamkorrekciod
alapértéke, a zseb nullapont helyzete a nullapont korrekcié alapja.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

A parancsérték kozéppont "IGEN" kivalasztasaval a négyszogzseb-kozép helyzetét lehet
munkadarab-nullapontként a parancsérték megadasokkal definialni.

mérés: négyszégzseb (CYCLE977) mérés: négyszdgzseb védézonaval (CYCLEI77)

El6feltételek
* A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
* mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)
— mono-tapinté (712-es tipus)

— csillag-tapinto (714-es tipus)

Megjegyzés

A kovetkezd mérési mddszerek csak a sik tengelyein lehetségesek.
* 3D-s tapinto orso atforditassal (eltérés mérés)

e 3D-s tapint6t bedllitani

Ezekhez a mérési médszerekhez a 712, 713 és 714 mérbtapintdkat altaldban nem lehet
alkalmazni.

Megjegyzés

A"3D-s mér6tapintd orsé atforditassal”, "3D-s tapintét bedllitani" funkcidkkal kapcsolatban vagy
a 712-es és 714-es mér6-tapinték hasznalatanal egy SPOS képes orsé sziikséges.

Kiindul6 pozicié a mérés el6tt
A mér8tapintét a zseb kbzéppont parancs-pozicidra kell pozicionalni. Ez a zsebben felvett
pozicié a megallapitand6 korrekciék kezdd pozicidja és egylttal parancsértéke. Eqgy védelmi
tartomanynal a mérétapinté-golyd pozicidja a védelmi tartomany magassagaban van.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Biztositani kell, hogy a beadott radllitasi Uttal ebbdl a magassagbol a kivant mérési magassagot
a zsebben el Iehessen érni.

Megjegyzés

Ha a DFA mérési Ut olyan nagyra lett valasztva, hogy meg lenne sértve a véd6z6na, a ciklusban
a tavolsag automatikusan csokkentve lesz. A mérétapinté-golyd szamara azonban kell legyen
elég tér.

Helyzet a méréciklus vége utan
Aktiv mér6tartomany nélkll a mérétapintd-golyd a zseb kdzepén a mérési magassagon all.

A mér6tapint6-goly6 kozépen all a zseb f6l6tt, a mérdciklus kezd6 pozicié magassagaban.

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Furat 2. Nyomja meg az "Furat" softkey-t.
3. Nyomja meg a "Négyszdgzseb" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Négyszdgzseb" ablak megnyilik.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek

G-kéd program

ShopMill program

Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- Leiras Egység
rek rek
mérési * szabvany mérési médszerek | - T mérStapintd neve -
médszerek |, 3p ¢ tapinté orso atforditas- DO vagoélszam (1-9) -
o sal »
e 3D-s tapintét bedllitani ?
PLO mérési sik (G17 - G19) - mérési méd- | ¢ szabvany mérési mddszerek | -
szerek [} e 3D-stapinto orsé atforditas-
sal »
e 3D-s tapintot beallitani ?
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |- L0 beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges valtozd beadasa lehetséges™
(csak orsé elforditas nélkuli mé- (csak orsé elforditas nélkiili mé-
résnél) résnél)
X mérés X kezd6pontja mm
mérés Y kezdépontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
korrekcios e csak mérés (nem korrekcio) -
celo « nullaponteltolds (mérésérték tarolasa beallithatd NE-ben) 9
» szerszamkorrekcid (mérésértékek tarolasa szerszamadatokban)
» szerszamkorrekcié (ST) (mért érték tarolads a DUPLO szerszamban, ST szam)
TR korrigdlandé szerszam neve -
DQ korrigdlandé szerszam vagoélszama -
ST testvérszerszam szama (DUPLO szam) -
W zseb szélesség parancsérték mm
L zseb hossz parancsérték mm
XM, YM parancsérték megaddsa négyszdgzseb-kozéppontra (csak parancsérték kdzéppont "lgen” ese- | mm
tén)
a0 mérétengely és munkadarab kozétti sz6g fok
véd6zéna ) véd6zénat hasznalni -
* igen
* nem
WS védbzona szélessége - (csak védbzona "igen” esetén) mm
LS véd6zéna hossza (csak véddzona "igen" esetén) mm
DX /DY | DZ raallasi it és mérési magassag (csak véd6zona "igen” esetén) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetéségi tartomany mm
Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység
mérettlirés mérettlrést szerszamkorrekcional hasznalni -
* igen
* nem
TUL munkadarab tlrés felsé hatar (a parancsértékhez ndvekményesen, csak mérettdirés "igen” mm
esetén)
TLL munkadarab t(irés als6 hatar (a parancsértékhez ndvekményesen, csak mérettirés "igen" ese- | mm
tén)

D A"3D-stapintd orsé-atforditasaval” funkcié kilesz jelezve, ha az ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben
a bit16 be van allitva.

2 A"3D-s tapint6 beéllitdsa" funkcié ki lesz jelezve, ha az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben a bit17

be van allitva.

3 Avaltozé-név nem lehet dres.
4 Tovabbi paraméterek és korrekcios célok az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.

¢ Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

Esztergalas mar6gépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Méréciklusok

A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben

Eljaras
vagyunk.
a "”',"‘?1 1.
MEres
Furat

;

Paraméterek

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
Nyomja meg az "Furat" softkey-t.

Nyomja meg a "Négyszogzseb" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Négyszdgzseb" ablak megnyilik.

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérétapintd neve -
DL vagoélszam (1 -9) -
mérési médszerek ) |+ szabvany mérési modszerek -

¢ 3D-s mérbtapinté orso atforditassal

e 3D-s tapint6t beallitani
10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadéasa lehetsé- | -

ges”

(csak orso6 elforditas nélkili mérésnél)
X mérés X kezdépontja mm
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
Y mérés Y kezdépontja mm

z mérés Z kezd6pontja mm

Y Avaltozd-név nem lehet Ures.

Paraméterek - vegyes technolégia

Esztergalas mar6gépen mérési valtozatok

Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkeszt8ben

Eljaras
vagyunk.
o Mupk;:c1 1.
meres
Furat

3.

Paraméterek

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
Nyomja meg az "Furat" softkey-t.

Nyomja meg a "Négyszogzseb" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Négyszdgzseb" ablak megnyilik.

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérGtapintd neve -
DL vago6élszam (1 -9) -
mérési modszerek ) |« szabvany mérési modszerek -

e 3D-s mérGtapinté orsé atforditassal

¢ 3D-s tapint6t beallitani
10 beallitasi adatkészlet (1 - 40), valtoz6 beadasa lehetsé- | -

ges”

(csak orsoé elforditas nélkili mérésnél)
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

Méréciklusok



Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Eredmény paraméterek listaja

4.3.14

Funkcio

Méréciklusok

A "Négyszdgzseb" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-20 "Négyszogzseb" eredmény paraméter

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] négyszogzseb hossz parancsérték (a sik 1. tengelyén) mm
_OVR [1] négyszogzseb hossz parancsérték (a sik 2. tengelyén) mm
_OVR [2] négyszogzseb kdzéppont parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [3] négyszogzseb kdzéppont parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [4] négyszogzseb hossz valdsérték (a sik 1. tengelyén) mm
_OVR [5] négyszdgzseb hossz valdsérték (a sik 2. tengelyén) mm
_OVR [6] négyszdgzseb kdzéppont valdsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR[7] négyszogzseb kdzéppont valdsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [16] négyszogzseb hossz eltérés (a sik 1. tengelyén) mm
_OVR [17] négyszdgzseb hossz eltérés (a sik 2. tengelyén) mm
_OVR [18] négyszogzseb kdzéppont eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR [19] négyszogzseb kdzéppont eltérés a sik 2. tengelyén mm
_ovi[0] D szam ill. NE szdm -
_ovI[2] mérdciklus szam -
_OVS_TNAME szerszamnév -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 1asd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

Furat - 1 furat (CYCLE977)

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy furatot egy munkadarabon. A furat szélessége
lesz megmérve és a furat kbzéppontja megallapitva. A mérések mindig az aktiv sik geometria
tengelyeivel parhuzamosan térténnek.

A mérépontokat el lehet tolni egy kezd8szdggel, forgatassal a fogasvételi tengely, mint
kézéppont kordil, a furat peremen.

A furaton bellil meg lehet adni egy védézénat.

A "3D tapint6 orsé atforditassal" mérési modszernél a mérés a sik tengelyeiben kilénbség
mérésként lesz végrehajtva. Egymas utan automatikusan a furat két teljes mérése kovetkezik,
egyszer 180 fokos orsépozicidval és egyszer O fokkal. Ezen mérés kiildnleges felépitése
megengedi egy nem kalibralt, tdbbirdnyld mérétapintd alkalmazasat. A mérétapintd pontos
szerszamsugarat egyszer meg kell hatarozni a mérétapinté kalibrélasaval (beallitasaval). A712,
713 és 714 tipusti mérbtapintdk erre nem alkalmasak. Egy pozicionalhato orsé feltétlendl
szlikséges.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Mérési elv

El6feltételek

186

A "3D tapint6 beallitas" mérési modszernél a mérétapintéd kapcsolasi iranya mindig az aktualis
mérés-iranynak megfelel8en van beallitva. Ez a funkcié a mérési pontossagra vonatkozd magas
kévetelményeknél ajanlott. A 712, 713 és 714 tipusi mérbtapintdk erre nem alkalmasak. Egy
pozicionalhat6 orsé feltétlendl sziikséges.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkezbk szerint lehet hasznalni:

* Egy NE korrigalasa ugy, hogy a munkadarab nullapontja a furat kézéppontra vonatkozik.
e egy szerszam korrekcidja

* mérés korrekcio nélkil

Lehetséges egy bdvitett szerszamkorrekcid a testvér-szerszamban ill. az 6sszeg és a beallitasi
korrekciékban. A szerszamkorrekcioknal lehet altalanos tapasztalati értékeket hasznalni.

Mérve lesz 2-2 szemben lev6 pont a sik mindkét geometria-tengelyén. A 4 val6s poziciébol a
kalibralasi értékek figyelembe vételével ki lesz szamitva a furat atmérdje és kdzéppontja. Asik 1.
geometria tengelyének mérépontjaibdl ki lesz szamitva ezen tengely kdzepe és a mérStapintd
erre a kbzépre lesz poziciondlva. Ebbél a kozépbdl kiindulva torténik mindkét pont mérése a 2.
geometria tengelyen, amibél a furat valés atmér6 lesz meghatarozva. A mérések az 1.
geometria-tengely pozitiv irdnyaban kezd6dnek. A furat atmér6k mérési eltérése a
szerszamkorrekcié alapértéke, a furat nullapont helyzete a nullapont korrekcié alapja.

A parancsérték kozéppont "IGEN" kivalasztasaval a furat-kdzép helyzetét lehet munkadarab-
nullapontként a parancsérték megadasokkal definidlni.

mérés: furat (CYCLE977) mérés: furat véddzénaval (CYCLE977)

* A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
* mér6tapintd szerszamtipusa:

— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— mono-tapinté (712-es tipus)

— csillag-tapinto (714-es tipus)

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Megjegyzés

A kovetkezd mérési mddszerek csak a sik tengelyein lehetségesek.
e 3D-s tapinté orsé atforditassal (eltérés mérés)

¢ 3D-s tapintét beallitani

Ezekhez a mérési mbdszerekhez a 712, 713 és 714 mérGtapintdkat altalaban nem lehet
alkalmazni.

Megjegyzés

A referencia-gy(riik mérésénél a referencia-gy(ir( atméréje csak akkor tiikr6zédik pontosan a
mérési eredményekben, ha a tengelypozicidék dsszességének mechanikai bonyolultsaga
figyelembe lesz véve. Ezt azzal lehet elérni, ha a kiegyenlités a kdvetkezd mérési helyzetnek
megfelelen torténik. Ezt a kijelentést az 6sszes mérésre alkalmazni lehet.

Megjegyzés

A"3D-s mérétapintd orsé atforditassal”, "3D-s tapintét bedllitani” funkcidkkal kapcsolatban vagy
a 712-es és 714-es mér6-tapintdk hasznalatanal egy SPOS képes orsé sziikséges.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt

A mér8tapintét a furat kozéppont parancs-poziciora kell pozicionalni. Ez a furatban felvett
pozicié a megallapitand6 korrekciék kezdd pozicidja és egyuttal parancsértéke.
Egy védelmi tartomanynal a mérétapinté-golyd kdzepe a védelmi tartomany magassagaban

van. Biztositani kell, hogy a beadott raallitasi uttal ebbél a magassagbdl a kivant mérési
magassagot a furatban el lehessen érni.

Megjegyzés

Ha a DFA mérési Ut olyan nagyra lett valasztva, hogy meg lenne sértve a véd6z6na, a ciklusban
a tavolsag automatikusan csokkentve lesz. A mérétapinté-golyd szamara azonban kell legyen
elég tér.

Helyzet a méréciklus vége utan

Méréciklusok

Aktiv mér6tartomany nélkiil a mérétapintd-golyd a furat kdzepén a mérési magassagon all.

Védétartomannyal a mérétapinto-golyd mérdciklus végpozicidja kdzépen all a furat fol6tt, a
kezdé pozicié magassagaban.

Megjegyzés

A méréciklus kezd6pont széras szélessége a furat kdzéppont vonatkozdsaban a DFA mérési titon
beliil kell legyen, kiilénben itkdzés veszély van vagy a mérést nem lehet végrehajtani!
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
8¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
2. Nyomja meg az "Furat" softkey-t.
Furat yom] g y
3. Nyomja meg az "1 furat" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: 1 furat" ablak megnyilik.
Paraméterek
G-koéd program ShopMill program
Paraméterek | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek
mérési méd- | ¢ szabvany mérési modszerek | - T mér6tapintd neve -
szerek O *  3D-s tapint ors6 tfordités- DO vagoeélszam (1 -9) -
sal »
e 3D-s tapintét beallitani ?
PLIO mérési sik (G17 - G19) - mérési e szabvény mérési modszerek | -
médsze- e 3D-stapintd orsé atforditas-
rek O ;
sal V
e 3D-s tapintét bedllitani ?
Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), - L7 beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges valtozd beadasa lehetséges ™
(csak orsoé elforditas nélkili mé- (csak orsé elforditas nélkiili mé-
résnél) résnél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd&pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm
Paraméterek | Leiras Egység
korrekci6s ¢ csak mérés (nem korrekcid) -
celo ¢ nullaponteltolas (mérésérték tarolasa beallithaté NE-ben) ¥
e szerszamkorrekcié (mérésértékek taroldsa szerszamadatokban)
TR korrigdland6 szerszam neve -
D korrigaland6 szerszam vag6élszama -
ST testvérszerszam szama (DUPLO szerszam, ST szam) -
%] furatdtmérd parancsérték mm
a0 tapintasi sz6g > fok
Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek | Leiras Egység
véd6zéna ) | véddzonat haszndlni -

* igen

* nem
@S védGzona atmérdje (csak védézona "igen” esetén) mm
XM, YM parancsérték megadasa furat-k6zéppontra (csak parancsérték kozéppont "lgen” esetén) mm
DX /DY Dz raallasi Gt és mérési magassag (csak védézona "igen" esetén) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet8ségi tartomany mm
mérettlirés ) | mérettlirést szerszamkorrekciénal hasznalni -

* igen

* nem
TUL munkadarab t(irés fels6 hatar (a parancsértékhez névekményesen, csak mérett(irés "igen" ese- | mm

tén)
TLL munkadarab t(irés alsé hatar (a parancsértékhez névekményesen, csak mérett(irés "igen” esetén) | mm

D A"3D-stapinté orso-atforditdsaval” funkcid kilesz jelezve, ha azaltaldanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben

a bit16 be van allitva.

2 A"3D-s tapinto beéllitdsa" funkcio ki lesz jelezve, ha az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben a bit17
be van allitva.

3 Avaltozé-név nem lehet Ures.
4 Tovabbi paraméterek és korrekcids célok az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.

9 Atapintési sz6g mindig az aktiv koordinatarendszer 1. tengelyének pozitiv irdnyara vonatkozik, pl. G17-nél +X-re, G18/+Z,

G19/+Y

Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tdjékoztatasait.

L

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Méréciklusok

Eljaras
a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Fural 2. Nyomja meg az "Furat" softkey-t.
3. Nyomja meg az "1 furat" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: 1 furat" ablak megnyilik.

Paraméterek
ShopTurn program
Paraméterek Leiras Egység
T mérdtapintd neve -
DL vagoélszam (1 -9) -
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
mérési moédszerek ) | * szabvany mérési modszerek -
¢ 3D-s mérGtapinté orsé atforditassal
¢ 3D-s tapintot beallitani
10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehetsé- | -
ges"
(csak orso6 elforditas nélkili mérésnél)
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezdépontja mm
z mérés Z kezd&pontja mm
D Avéltozé-név nem lehet dires.
Eredmény paraméterek listaja
A "Furat" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:
Tablazat 4-21 "Furat" eredmény paraméter
Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] furatdtmérd parancsérték mm
_OVR [1] furat kdzéppont parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [2] furat kdzéppont parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [4] furatadtméré valdsérték mm
_OVR [5] furat kdzéppont valésérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [6] furat kdzéppont val6sérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR[16] furatadtméré eltérés mm
_OVR[17] furat kdzéppont eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR [18] furat kdzéppont eltérés a sik 2. tengelyén mm
_ovi[0] D szamill. NE szdm -
_OovI[2] mérdeiklus szam -
_0VI[3] mérés valtozat -
_OVS_TNAME szerszamnév -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 14sd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

Méréciklusok
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4.3.15

Funkcio

Mérési elv

Méréciklusok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Furat - kérszegmens beliil (CYCLE979)

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy kdrszegmenset beliil. Megallapitasra keriil a
korszegmens atmérdje és kdzéppontja a sikban. A parancsérték kozéppont "IGEN"
kivalasztasaval a korszegmens-kdzép helyzetétlehet munkadarab-nullapontként a parancsérték
megaddasokkal definidlni.

A mérési pontokat el lehet tolni egy kezd6szdggel a sik 1. geometria tengelyére vonatkoztatva
a kérszegmens keriiletén . A mérési pontok kerlileti tavolsadga egy tovabb kapcsolasi szoggel van
megadva.

A "3D tapint6 ors6 atforditassal” mérési modszernél a mérés a sik tengelyeiben kiilénbség
mérésként lesz végrehajtva. Ezen mérés kiilonleges felépitése megengedi egy nem kalibrdlt,
tobbiranyl mérétapinté alkalmazasat. A 712, 713 és 714 tipusi mérétapintdk erre nem
alkalmasak. Egy pozicionalhaté orsé feltétlendil sziikséges.

A "3D tapint6 bedllitas" mérési mddszernél a mérétapintd kapcsolasi irdnya mindig az aktualis
mérés-iranynak megfelel6en van bedllitva. Ez a funkcié a mérési pontossagra vonatkozé magas
kovetelményeknél ajanlott. A 712, 713 és 714 tipusi mérStapintdk erre nem alkalmasak. Egy
pozicionalhaté orsé feltétleniil sziikséges.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkez6k szerint lehet hasznalni:

* Egy NE korrigdlasa ugy, hogy a munkadarab nullapontja a kérszegmens kdzéppontra
vonatkozik.

* egy szerszam korrekciojara
* mérésre korrekcié nélkdl

Lehetséges egy bévitett szerszdmkorrekcid a testvér-szerszamban ill. az 6sszeg és a beallitasi
korrekcidkban. A szerszamkorrekcidéknal lehet altaldnos tapasztalati értékeket hasznalni.

A kdrszegmenset 3 vagy 4 mérési ponttal lehet megmérni. A kdzbensé pozicidk a mérési
pontokhoz nem geometria tengely parhuzamosan egy kérpalyan lesznek felvéve. A
mér&tapintd-golydkdzéppont tavolsaga a furattél megfelel a DFA mérési Utnak. A kdrpalya
iranya a tovabb kapcsolasi sz6g el6jelébdl adddik. A mérési Ut a kdzbensé pozicidktdl a mérési
pontokhoz sugaras a furat peremhez.

A mérési pontok szamabol és a tovabb kapcsoldsi sz6gbdl adédo kdrszegmens nem haladhatja
meg a 360 fokot. A szegmens atmérd mérési eltérése a szerszam-korrekcid, a szegmens
nullapontja pedig a nullapont korrekci6 alapja.

Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5 191



Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

El6feltételek

192

Kép 4-15  Mérés: Kbrszegmens beliil (CYCLE979), példa 4 mér6pontra

¢ A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
¢ mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— mono-tapinté (712-es tipus)

Megjegyzés

A kovetkezd mérési mddszerek csak a sik tengelyein lehetségesek.
e 3D-s tapint6 orsé atforditassal (eltérés mérés)

¢ 3D-s tapint6t beallitani

Ezekhez a mérési médszerekhez a 712, 713 és 714 mérStapintdkat altalaban nem lehet
alkalmazni.

Megjegyzés

A < 90 fokos kérszegmensek mérésénél figyelembe kell venni, hogy a kérformatoél eltérd
mérépontok matematikailag rendkiviil nagy befolyast gyakorolnak az eredmény (kdzéppont.
atmérd) pontossagaral

Emiatt a kis kdrszegmensek mérése kiilondsen nagy gondossagot igényel a mérés

végrehajtasanal. A kdvetkez§ intézkedésekkel j6 eredményeket lehet elérni.

A megmérendd kdrszegmens legyen:

* mentes a gyartasi maradvanyoktdl.

* agyartasi technoldgia altal garantaltan egy lehetéleg pontos kor formaja!

e agyartasi technolbgia altal garantaltan egy lehet6leg csekély fellileti egyenetlenségd!

e kivalo min8ségl mérdtapintékkal mérve, azaz a tapinto-golyé lehetéleg pontos golyé-
formaja!

* 4 ponttal mérve (beallitds paraméterrel).

e egy aktualisan kalibralt mérétapintéval mérve

Méréciklusok



Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Megjegyzés

A"3D-s mérétapinté orso atforditassal”, "3D-s tapintdt bedllitani" funkcidkkal kapcsolatban vagy
a 712-es mér6-tapint6 tipus hasznalatanal egy SPOS képes orsé szlikséges.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt

A mérGtapintét a munkasik 3. tengelyén (szerszdmtengely) a kivant mérési magassagra, kb. a
DFA mérési Ut tavolsagra, az elsé mérési pont elé kell pozicionalni. Ezen el6-pozicié
valasztasanal a sik tengelyein a kezd6szog beallitasat figyelembe kell venni. Az elsé mérési pont
és az 0sszes tovabbiak a kezd6szdggel el vannak tolva a kérpalyan.

A 180 ° kezd8szbges példaban az elsé tapintasi pont a bemérendé furat szemben levé oldalan
van. Ha ezarameneti pozicional nem lesz figyelembe véve, (itkdzés torténhet a furatban esetleg
el6fordul6 akadalyokkal.

Helyzet a mérdciklus vége utan

Eljaras

Méréciklusok

A mérési eljaras utan a mérétapinté-golydkeriilet, az utolsé méréponttdl DFA mérési Ut
tavolsagban, a mérési magassagon all.

Megjegyzés

A mér6ciklus kezddpont szérds szélessége a kdrszegmens kdzéppont vonatkozdsaban a DFA
mérési Uton belll kell legyen, kiilénben (itk6zés veszély van vagy a mérést nem lehet
végrehajtani!

A feldolgozandé munkadarabprogramiill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.

a¥ Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Fural 2. Nyomja meg az "Furat" softkey-t.
3. Nyomja meg a "Kérszegmens belll" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Kérszegmens belil" ablak megnyilik.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek
G-kéd program ShopMill program
Paraméte- | Leirds Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
mérésiméd- | «  szabvany mérési modszerek | - T mérdtapintd neve -
szerek [ »  3D-s tapint6 orsé atfordités- DO vagoélszam (1-9) -
sal »
e 3D-s tapintét bedllitani ?
PLO mérési sik (G17 - G19) - mérési * szabvény mérési médszerek | -
gﬁd;ze- » 3D-stapint6 orso atforditas-
sal P
e 3D-s tapintot beallitani ?
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), val- | - Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
toz6 beadasa lehetséges véltoz6 beadasa lehetséges
(csak orsoé elforditas nélkili mé- (csak orso elforditas nélkili mé-
résnél) résnél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezdépontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél () ¢ csak mérés (nem korrekcid) -
e nullaponteltolds (mérésérték tarolasa beallithaté NE-ben) ¥
e szerszamkorrekcid (mérésértékek tarolasa szerszamadatokban)
e szerszamkorrekcid (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)
TR korrigdlandé szerszam neve -
DQ korrigdlandé szerszam vagoéélszama -
ST testvérszerszam szama (DUPLO szam) -
mérSpontok sza- | mérés: -
mag + 3 ponttal
e 4 ponttal
%] furat 4tmérdje mm
XM X kdzéppont (G17 mérdsiknal) mm
YM Y kdzéppont (G17 mérésiknal) mm
XMS parancsérték megadas kézéppont X mm
YMS parancsérték megadas kdzéppont Y mm
a0 tapintasi sz6g » fok
al tovabbkapcsolasi szog © fok
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm
mérettlrés mérettlirést szerszamkorrekciondl hasznalni -
* igen
* nem

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység

TUL munkadarab tlirés felsé hatar (a parancsértékhez ndvekményesen, csak mérettlrés "igen" | mm
esetén)

TLL munkadarab t(rés als6 hatér (a parancsértékhez novekményesen, csak mérettdirés "igen” | mm
esetén)

D A"3D-stapinté orso-atforditdsaval” funkcio kilesz jelezve, ha az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben

a bit16 be van allitva.

2 A"3D-s tapinto beéllitdsa" funkcié ki lesz jelezve, ha az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben a bit17

be van allitva.
3 Avaltozd-név nem lehet lres.

4 Tovabbi paraméterek és korrekcios célok az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.

» A tapintési sz0g mindig az aktiv koordinatarendszer 1. tengelyének pozitiv irdnyara vonatkozik, pl. G17-nél +X-re, G18/+Z,

G19/+Y

® A tovabb-kapcsolasi szog eléjele megadja ezen sz6g pozicionalasi irdnyat.

L'

Gépgyarté
Vegylik ehhez figyelembe a gépgyarté tdjékoztatasait.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben

Eljaras
vagyunk.
¥ Munka 1.
meres
Furat

3.

Paraméterek

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
Nyomja meg az "Furat" softkey-t.

Nyomja meg a "Kérszegmens belll" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: kdrszegmens belll" ablak megnyilik.

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérétapintd neve -
DL vagoélszam (1 - 9) -

mérési modszerek ()

* szabvany mérési modszerek
e 3D-s mérGtapinté orsé atforditassal

e 3D-s tapint6t bedllitani

o

bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehetsé-
ges?”
(csak orso elforditas nélkili mérésnél)

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
X mérés X kezd6pontja mm

Y mérés Y kezd&pontja mm

z mérés Z kezdépontja mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

A "Korszegmens belll" mérési valtozat a kovetkez6 eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-22 "Kérszegmens beliil" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] furatdtmérd parancsérték mm
_OVR[1] kozéppont parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [2] kdzéppont parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [4] furatadtméré valdsérték mm
_OVR [5] kozéppont valdsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [6] kozéppont valdsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [16] furatatmérd eltérés mm
_OVR [17] kozéppont eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR[18] kozéppont eltérés a sik 2. tengelyén mm
_ovi[0] D szamill. NE szdm -
_ovI[2] mérGciklus szam -
_0VI[3] mérés valtozat -
_OVS_TNAME szerszamnév -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 1asd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

4.3.16 Csap - négyszogcsap (CYCLE977)

Funkcio

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy négyszogcsapot egy munkadarabon. Meg lesz
mérve a csap szélesség és a csap hosszlsag és meg lesz allapitva csap kézéppont.

A mérések mindig az aktiv sik geometria tengelyeivel pdrhuzamosan térténnek. Lehetségesek a
mérések a fogasvételi tengely kortil elforgatott négyszogcsapoknal is. Ehhez be kell adni a
paraméter tengelyben egy szoget a tényleges csap helyzetének megfeleléen. A csap oldalainak
tapintasa mindig ezekre derékszdgben torténik.

A csap korll meg lehet adni egy védézénat.

Méréciklusok
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Mérési elv

Méréciklusok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

A "3D tapint6 ors6 atforditassal" mérési modszernél a mérés a sik tengelyeiben kilénbség
mérésként lesz végrehajtva. Egymas utan automatikusan a négyszogcsap két teljes mérése
kovetkezik, egyszer 180 fokos orsopozicidval és egyszer O fokkal. Ezen mérés kiilonleges
felépitése megengedi egy nem kalibralt, tobbiranyd mérétapintd alkalmazasat. A mér6tapintd
pontos szerszamsugarat egyszer meg kell hataroznia mérétapinté kalibralasaval (beallitdsaval).
A712,713és714tipusd mérGtapintok erre nem alkalmasak. Egy pozicionalhaté orso feltétlendl
szlikséges.

A "3D tapint6 beallitas" mérési modszernél a mérétapintd kapcsolasi iranya mindig az aktualis
mérés-iranynak megfelel8en van beallitva. Ez a funkcié a mérési pontossagra vonatkozd magas
kdvetelményeknél ajanlott. A 712, 713 és 714 tipusi mérbtapintdk erre nem alkalmasak. Egy
pozicionalhat6 orsé feltétlendl sziikséges.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkezbk szerint lehet hasznalni:

¢ Egy NE korrigalasa ugy, hogy a munkadarab nullapontja a négyszégcsap kozéppontra
vonatkozik.

e egy szerszam korrekcidja
* mérés korrekcio nélkil

Lehetséges egy tovabbi szerszamkorrekcio a testvér-szerszdmban ill. az 6sszeg és a bedllitasi
korrekciékban. A szerszamkorrekcioknal lehet altalanos tapasztalati értékeket hasznalni.

Mérve lesz 2-2 szemben lev6 pont a sik mindkét geometria-tengelyén. A mérések az 1.
geometria-tengely pozitiv irdnyaban kezd6dnek. A csap oldalak 4 megmért poziciéjabdl a
kalibralasi értékek figyelembe vételével a csap szélesség és a csap hossz ki lesz szamitva. A csap
kdzéppont helyzete munkadarab kdzéppontként a valasztott korrigaland6 nullaponteltolasnak
megfeleléen lesz megallapitva. Az oldal hosszak mérési eltérései a szerszamkorrekcid
alapértéke. A csap nullapont helyzete a nullapont korrekcié alapja.

A parancsérték kozéppont "IGEN" kivalasztasaval a négyszogcsap-kozép helyzetét lehet
munkadarab-nullapontként a parancsérték megadasokkal definialni.

mérés: négyszoégcsap (CYCLE977) mérés: négyszdgcsap véddzonaval (CYCLEI77)
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

El6feltételek
¢ A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
* mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)
— mono-tapinté (712-es tipus)

— csillag-tapinté (714-es tipus)

Megjegyzés

A kovetkezd mérési mddszerek csak a sik tengelyein lehetségesek.
e 3D-s tapint6 orsé atforditassal (eltérés mérés)

e 3D-s tapintét beallitani

Ezekhez a mérési médszerekhez a 712, 713 és 714 mérStapintdkat altalaban nem lehet
alkalmazni.

Megjegyzés

A"3D-s mérétapintd orsé atforditdssal”, "3D-s tapintét bedllitani” funkcidkkal kapcsolatban vagy
a 712-es és 714-es mér6-tapintdk hasznalatanal egy SPOS képes orsé szlikséges.

Kiindul6 pozicié a mérés elott
A mérbtapintédt a négyszogcsap fellett kézéppont parancs-poziciéra kell poziciondlni. Ez a
csapon felvett pozicié a megallapitand6 korrekcidk kezd8 poziciéja és egylttal parancsértéke.

Biztositani kell, hogy a beadott rdallitasi Gttal a kezd6pont magassagboél a kivant mérési
magassagot a négyszogcsapon el lehessen érni.

A védelmi zéndnak nincs hatasa a kezd6poziciéra.

Megjegyzés

Ha a DFA mérési Ut olyan nagyra lett valasztva, hogy meg lenne sértve a véd6z6na, a ciklusban
a tdvolsdg automatikusan csdkkentve lesz. A mérétapinté-golyd szamara azonban kell legyen
elég tér.

Helyzet a méréciklus vége utan

A mér8tapinté-golyé mérdciklus végpozicidja kdzépen all a csap f6l6tt a mérdciklus kezdd
pozicié magassagaban.

Megjegyzés

A ciklus kezd8pont sz6ras szélessége a csap kdzéppont vonatkozasaban a DFA mérési ton beldl
kell legyen, kiilonben (itkdzés veszély van vagy a mérést nem lehet végrehajtani!

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
2. Nyomja meg a "Csap" softkey-t.
Csap yom| g p y
’I::j‘ 3. Nyomja meg a "Négyszdgcsap" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Négyszogcsap" ablak megnyilik.
Paraméterek
G-koéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- Leiras Egység
rek rek
mérésiméd- | «  szabvany mérési modszerek | - T mér6tapintd neve -
szerek @ + 3D-s tapintd orsé atforditas- DO vagoélszam (1 -9) -
sal »
e 3D-s tapintét bedllitani ?
PLIO mérési sik (G17 - G19) - mérési méd- | ¢ szabvany mérési modszerek | -
szerek [} * 3D-stapinté orsé atforditas-
sal »
* 3D-s tapintét bedllitani ?
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |- 10 beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges 3 valtozd beadasa lehetséges
(csak orso elforditas nélkili mé- (csak orsé elforditas nélkiili mé-
résnél) résnél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd&pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm
Paraméterek Leiras Egység

korrekciés cél [ ¢ csak mérés (nem korrekcid) -
e nullaponteltolas (mérésérték tarolasa beallithaté NE-ben) ¥
e szerszamkorrekcid (mérésértékek taroldsa szerszamadatokban)

e szerszamkorrekcio (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)

TR korrigdlandé szerszdm neve -

DO korrigdlandé szerszam vagoéélszama -

ST testvérszerszam szama (DUPLO szam) -

w csap szélesség parancsérték mm

L csap hossz parancsérték mm

XM, YM parancsérték megadasa négyszogzseb-kdzéppontra (csak parancsérték kézéppont "lgen” | mm
esetén)

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység
a0 tapintasi sz6g » fok
Dz réallasi it mérési magassagra (G17-nél) mm
véd6zéna ) véddzénat hasznalni -

* igen

* nem
WS véddézona szélessége - (csak védézona "igen" esetén) mm
LS véd6zdna hossza (csak véd6zdna "igen” esetén) mm
DFA mérési ut mm
TSA mérési eredmény hihet8ségi tartomany mm
mérettlrés mérettlrést szerszamkorrekciondl hasznalni -

* igen

* nem
TUL munkadarab tlrés felsé hatar (a parancsértékhez névekményesen, csak mérettiirés "igen" | mm

esetén)
TLL munkadarab t(rés alsé hatédr (a parancsértékhez névekményesen, csak mérettdirés "igen” | mm

esetén)

D A"3D-stapintd orso-atforditasaval” funkcié kilesz jelezve, ha az ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben
a bit16 be van allitva.

2 A"3D-s tapinto beéllitdsa" funkcié ki lesz jelezve, ha az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben a bit17

be van allitva.

3 Avaltozé-név nem lehet Ures.
4 Tovabbi paraméterek és korrekcios célok az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.
» A tapintési sz6g mindig az aktiv koordinatarendszer 1. tengelyének pozitiv irdnyara vonatkozik, pl. G17-nél +X-re, G18/+Z,

G19/+Y

&

Gépgyarté
Vegylik ehhez figyelembe a gépgyartd tdjékoztatasait.

Esztergalds marégépen mérési valtozatok (csak 840D sl)
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Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkeszt8ben

vagyunk.

¥ Munka
meres

Csap

1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
2. Nyomja meg a "Csap" softkey-t.

3. Nyomja meg a "Négyszdgcsap" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Négyszdgcsap” ablak megnyilik.

Méréciklusok
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Paraméterek

4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérGtapintd neve -
DL vagoélszam (1-9) -
mérési médszerek ) |+ szabvany mérési mddszerek -

¢ 3D-s mérGtapinté orsé atforditassal

¢ 3D-s tapint6t bedllitani
10 beallitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehetsé- | -

ges”

(csak orso6 elforditas nélkiili mérésnél)
X mérés X kezd6épontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm

Y Avaltozd-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

A "Négyszogcsap" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-23 "Négyszdgcsap" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] négyszogzseb hossz parancsérték (a sik 1. tengelyén) mm
_OVR [1] négyszdgzseb hossz parancsérték (a sik 2. tengelyén) mm
_OVR [2] négyszogzseb kdzéppont parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [3] négyszogzseb kdzéppont parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [4] négyszogzseb hossz valdsérték (a sik 1. tengelyén) mm
_OVR [5] négyszdgzseb hossz valdsérték (a sik 2. tengelyén) mm
_OVR [6] négyszogzseb kdzéppont valdsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [7] négyszogzseb kdzéppont valdsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [16] négyszdgzseb hossz eltérés (a sik 1. tengelyén) mm
_OVR [17] négyszdgzseb hossz eltérés (a sik 2. tengelyén) mm
_OVR[18] négyszogzseb kdzéppont eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR [19] négyszogzseb kdzéppont eltérés a sik 2. tengelyén mm
_ovi[0] D szam ill. NE szam -
_ovI[2] mérdeiklus szam -
_0OVI[3] mérés valtozat -
_OVS_TNAME szerszamnév -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 1asd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

4.3.17 Csap - 1 korcsap (CYCLE977)

Funkcié
Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy kdrcsapot egy munkadarabon.

A csap atmérdje lesz megmérve és a csap kdzéppontja megallapitva. A mérések mindig az aktiv
sik geometria tengelyeivel parhuzamosan torténnek.

A mér6pontokat el lehet tolni egy kezd6szdggel a csap peremen a fogasvételi tengely, mint
forgaspont kortil.

A csap korll meg lehet adni egy véd6zénat.

A "3D tapint6 ors6 atforditassal” mérési modszernél a mérés a sik tengelyeiben kiilénbség
mérésként lesz végrehajtva. Egymas utdn automatikusan a csap két teljes mérése kévetkezik,
egyszer 180 fokos orsépoziciéval és egyszer O fokkal. Ezen mérés kiilonleges felépitése
megengedi egy nem kalibralt, tdbbiranyd mérétapintd alkalmazasat. A mérétapintd pontos
szerszamsugarat egyszer meg kell hatarozni a mérétapint6 kalibralasaval (beallitasaval). A712,
713 és 714 tipusu mérétapintdk erre nem alkalmasak. Egy pozicionalhaté orsé feltétlendl
szlikséges.

A "3D tapint6 bedllitas" mérési mddszernél a mérétapinté kapcsolasi irdnya mindig az aktualis
mérés-iranynak megfelel6en van bedllitva. Ez a funkcié a mérési pontossagra vonatkozé magas

kovetelményeknél ajanlott. A 712, 713 és 714 tipusi mérGtapintdk erre nem alkalmasak. Egy
pozicionalhaté orsé feltétleniil sziikséges.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkezbk szerint lehet hasznalni:

* Egy NE korrigdlasa ugy, hogy a munkadarab nullapontja a csap kdzéppontra vonatkozik
* egy szerszam korrekcidja

* mérés korrekci6 nélkil

Lehetséges egy bévitett szerszdmkorrekcid a testvér-szerszdmban ill. az sszeg és a beallitasi
korrekcidkban. A szerszamkorrekciéknal lehet altaldnos tapasztalati értékeket hasznalni.

Mérési elv
Mérve lesz 2-2 szemben levé pont a sik mindkét geometria-tengelyén. A 4 valds poziciébdl a
kalibralasi értékek figyelembe vételével ki lesz szamitva a csap dtmérdje és kozéppontja. Asik 1.

geometria tengelyének mérépontjaibdl ki lesz szamitva ezen tengely kdzepe és a mérStapintd
erre a kdzépre lesz pozicionalva.

Ebbél a k6zépbdl kiindulva torténik mindkét pont mérése a 2. geometria tengelyen, amibél a
csap valds atmérd lesz meghatdrozva. A mérések az 1. geometria-tengely pozitiv irdnyaban
kezd6dnek. A csap atmérék mérési eltérése a szerszamkorrekci6 alapértéke, a csap nullapont
helyzete a nullapont korrekci6 alapja.

Méréciklusok
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El6feltételek

4.3 Munkadarab mérés (mards)

A parancsérték kozéppont "IGEN" kivalasztasaval a csap-kozép helyzetét lehet munkadarab-
nullapontként a parancsérték megadasokkal definidlni.

mérés: korcsap (CYCLE977) mérés: korcsap védézénaval (CYCLE977)

¢ A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
* mér6tapintd szerszamtipusa:

— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— mono-tapinté (712-es tipus)

— csillag-tapint6 (714-es tipus)

Megjegyzés

A kovetkezd mérési mddszerek csak a sik tengelyein lehetségesek.
e 3D-s tapint6 orsé atforditassal (eltérés mérés)

e 3D-s tapint6t bedllitani

Ezekhez a mérési médszerekhez a 712, 713 és 714 mérbtapintdkat altaldban nem lehet
alkalmazni.

Megjegyzés

A"3D-s mér6tapintd orsé atforditassal”, "3D-s tapintét bedllitani” funkcidkkal kapcsolatban vagy
a 712-es és 714-es mér6-tapintdk hasznalatanal egy SPOS képes orsé sziikséges.

Kiindul6 pozicié a mérés elott

Méréciklusok

A mér8tapintédt a kércsap fellett k6zéppont parancs-poziciéra kell poziciondlni. Ez a csapon
felvett pozicié a megallapitand6 korrekciék kezdd pozicidja és egylttal parancsértéke.

Biztositani kell, hogy a beadott rdallitasi Gttal a kezd6pont magassagbél a kivant mérési
magassagot a négyszdgcsapon el lehessen érni.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

A védelmi zéndnak nincs hatasa a kezd6poziciéra.

Megjegyzés

Ha a DFAmérési Ut olyan nagyra lett valasztva, hogy meg lenne sértve a véd8zéna, a ciklusban
a tavolsag automatikusan csokkentve lesz. A mérétapinté-golyd szamara azonban kell legyen
elég tér.

Helyzet a mérdciklus vége utan

Eljaras

204

A mér6tapint6-golyé méréciklus végpozicidja kozépen all a csap folott a méréeiklus kezd6
pozicié magassagaban.

Megjegyzés

A mér6ciklus kezd6pont széras szélessége a csap kozéppont vonatkozasaban a DFA mérési Uton
belil kell legyen, kiilénben Utkdzés veszély van vagy a mérést nem lehet végrehajtani!

A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.

a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Csap 2. Nyomja meg a "Csap" softkey-t.
‘@‘ 3. Nyomja meg az "1 kdrcsap" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: 1 Korcsap" ablak megnyilik.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek
G-kéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
mérésiméd- | «  szabvany mérési modsze- |- T mérétapintd neve -
szerek © rek D vagoélszam (1 -9) -

¢ 3D-s tapintd orsé atfordi-

tassal V

e 3D-s tapintét bedllitani ?

PLIO mérési sik (G17 - G19) - mérési e szabvény mérési modszerek | -
mdédsze- » 3D-stapint6 orsé atforditas-
rekio sal ™

e 3D-s tapintot beallitani ?
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |- Lo beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges véltoz6 beadasa lehetséges
(csak orso elforditas nélkuli (csak orso elforditas nélkili mé-
mérésnél) résnél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm

Paraméterek Leiras Egység

korrekci6s e csak mérés (nem korrekcio) -

celo « nullaponteltolds (mérésérték tarolasa beallithats NE-ben) 9

e szerszamkorrekcié (mérésértékek taroldsa szerszamadatokban)
» szerszamkorrekcié (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)

TR korrigdlandé szerszam neve -

DQ korrigdlandé szerszam vagoélszama -

ST testvérszerszam szama (DUPLO szam) -

%] csap atmérd parancsérték mm

XM, YM parancsérték megadasa csap-kdzéppontra (csak parancsérték kozéppont "Igen” esetén) mm

a0 tapintasi sz6g fok

Dz raallasi it mérési magassagra (G17-nél) mm

véd6zéna ) véd6zénat hasznalni -

* igen
* nem

@S védézona atmérdje (csak védbézdna "igen" esetén) mm

DFA mérési Ut mm

TSA mérési eredmény hihetdségi tartomany mm

mérettlrés mérettlrést szerszamkorrekcional hasznalni -

* igen
* nem

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység

TUL munkadarab t(irés fels6é hatdr (a parancsértékhez névekményesen, csak mérettdirés "igen” mm
esetén)

TLL munkadarab tlirés als6 hatér (a parancsértékhez névekményesen, csak mérett(irés "igen” ese- | mm
tén)

2)

3)
4)

5)

A"3D-s tapinté orso-atforditasaval” funkcid kilesz jelezve, ha az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben

a bit16 be van allitva.

A "3D-s tapint6 beallitasa" funkcié ki lesz jelezve, ha az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben a bit17

be van allitva.
A valtozd-név nem lehet Ures.

Tovabbi paraméterek és korrekciés célok az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beéllithatok.
A tapintasi sz6g mindig az aktiv koordinatarendszer 1. tengelyének pozitiv irdnyara vonatkozik, pl. G17-nél +X-re, G18/+Z,

G19/+Y

a Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

Maras esztergagépen mérési valtozat (csak 840D sl)

Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében

Eljaras
vagyunk.
g "”',"‘?1 1.
MEres
Csap 2.

‘@‘ 3.

Paraméterek

Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
Nyomja meg a "Csap" softkey-t.

Nyomja meg az "1 kdrcsap" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: 1 Korcsap” ablak megnyilik.

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérdtapintd neve -
DU vagoélszam (1 - 9) -
mérési modszerek ) | ¢« szabvany mérési modszerek -

e 3D-s mér6tapinté orsé atforditassal

¢ 3D-s tapintét bedllitani
10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehetsé- | -

ges1)

(csak orsoé elforditas nélkili mérésnél)
X mérés X kezdépontja mm

206
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program
Paraméterek Leiras Egység
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm

D Avaltoz6-név nem lehet dres.

Eredmény paraméterek listaja

A "1 kbrcsap" mérési valtozat a kbvetkez6 eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-24 "1 korcsap” eredmény paraméterek
Paraméterek Leiras Egység
_OVR [0] korcsap 4tméré parancsérték mm
_OVR [1] kozéppont parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [2] kozéppont parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [4] kdrcsap atmérd valosérték mm
_OVR [5] kozéppont valdsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [6] kozéppont valdsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR[16] kdrcsap atmérd eltérés mm
_OVR [17] kozéppont eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR [18] kozéppont eltérés a sik 2. tengelyén mm
_ovi[0] D szamill. NE szdm
_ovI[2] mérdeiklus szam
_0VI[3] mérés valtozat
_OVS_TNAME szerszamnév

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi

paraméterek lesznek kijelezve, 14sd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

4.3.18 Csap - kérszegmens kiviil (CYCLE979)

Funkcio

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy kdrszegmenset kiviil. Megallapitasra ker(l a
korszegmens atmérdje és kdzéppontja a sikban. A parancsérték kozéppont "IGEN"
kivalasztasaval a kdrszegmens-kdzép helyzetétlehet munkadarab-nullapontként a parancsérték
megadasokkal definidlni. A mérési pontokat el lehet tolni egy kezd6szdggel a sik 1. geometria
tengelyére vonatkoztatva a kdrszegmens kerlletén . A mérési pontok ker(leti tavolsaga egy

tovabb kapcsolasi szoggel van megadva.

A "3D tapint6 ors6 atforditassal” mérési modszernél a mérés a sik tengelyeiben kiilénbség

mérésként lesz végrehajtva. Ezen mérés kiilonleges felépitése megengedi egy nem kalibrdlt,

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Mérési elv

El6feltételek

208

tobbiranyd mérétapinté alkalmazasat. A 712, 713 és 714 tipusi mérbtapintdk erre nem
alkalmasak. Egy poziciondlhat6 orsé feltétleniil sziikséges.

A "3D tapint6 beallitas" mérési modszernél a mérétapintéd kapcsolasi iranya mindig az aktualis
mérés-iranynak megfelel8en van beallitva. Ez a funkcié a mérési pontossagra vonatkozd magas
kévetelményeknél ajanlott. A 712, 713 és 714 tipusi mérbtapintdk erre nem alkalmasak. Egy
pozicionalhat6 orsé feltétlendl sziikséges.

A mérés eredményét (mérés eltérés) a kdvetkezbk szerint lehet hasznalni:

* Egy NE korrigalasa ugy, hogy a munkadarab nullapontja a kérszegmens kozéppontra
vonatkozik.

e Egy szerszam korrekcidja
e Mérés korrekcié nélkil

Lehetséges egy bdvitett szerszamkorrekcid a testvér-szerszamban ill. az 6sszeg és a beallitasi
korrekciékban. A szerszamkorrekcioknal lehet altalanos tapasztalati értékeket hasznalni.

A kérszegmenset 3 vagy 4 mérési ponttal lehet megmérni. A kozbensé pozicidk a mérési
pontokhoz nem geometria tengely parhuzamosan egy korpalyan lesznek felvéve. A
mérdtapintd-golydkeriilet tavolsaga a furattdl megfelel a DFA mérési Gtnak. A kérpalya irdanya a
tovabb kapcsolasi szog eljelébél adddik. A mérési Ut a kdzbensE pozicidktdl a mérési pontokhoz
sugaras a furat peremhez.

A mérési pontok szamabdl és a tovabb kapcsolasi sz6gbél ad6dd kdrszegmens nem haladhatja
meg a 360 fokot. A szegmens atmér6é mérési eltérése a szerszam-korrekcio és a szegmens
nullapontja pedig a nullapont korrekcié alapja.

Kép 4-16  Mérés: Kbrszegmens kiviil (CYCLE977)

* A mérétapinté szerszamként aktiv kell legyen.
e mérGtapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— mono-tapinté (712-es tipus)

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Megjegyzés

A kovetkezd mérési mddszerek csak a sik tengelyein lehetségesek.
e 3D-s tapint6 orsé atforditassal (eltérés mérés)

¢ 3D-s tapintét beallitani

Ezekhez a mérési mbdszerekhez a 712, 713 és 714 mérGtapintdkat altalaban nem lehet
alkalmazni.

Megjegyzés

A <90 fokos kdrszegmensek mérésénél figyelembe kell venni, hogy a kérformatél eltéré
mérépontok matematikailag rendkiviil nagy befolyast gyakorolnak az eredmény (kdzéppont.
atmérd) pontossagaral

Emiatt a kis kdrszegmensek mérése kiiléndsen nagy gondossagot igényel a mérés

végrehajtasanal. A kdvetkezd intézkedésekkel j6 eredményeket Iehet elérni.

A megmérendd kdrszegmens legyen:

* mentes a gyartasi maradvanyoktél.

* agyartasi technoldgia altal garantaltan egy lehet6leg pontos kér formaju!

e agyartasi technoldgia altal garantaltan egy lehetéleg csekély fellileti egyenetlenségd!

* kivalé mindségl mér6tapintdkkal mérve, azaz a tapintd-golyé lehetbleg pontos golyé-
formdju!

e 4 ponttal mérve (beallitds paraméterrel).

* egy aktualisan kalibralt mérétapintéval mérve

Megjegyzés

A"3D-s mér6tapintd orsé atforditassal”, "3D-s tapintét bedllitani” funkcidkkal kapcsolatban vagy
a 712-es méré-tapint6 tipus hasznalatanal egy SPOS képes orso sziikséges.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt
A mérGtapintét a munkasik 3. tengelyén (szerszamtengely) a kivant mérési magassagra, kb. a
DFA mérési ut tdvolsagra, az elsé mérési pont elé kell poziciondlni. Ezen el6-pozicié

valasztasanal a sik tengelyein a kezd6sz6g beallitasat figyelembe kell venni. Az elsé mérési pont
és az 0sszes tovabbiak a kezd6szoggel el vannak tolva a kérpalyan.

A 180 ° kezd6szoges példaban az elsé tapintasi pont a bemérendé csap szemben levé oldalan
van. Ha ez a rdmeneti poziciénal nem lesz figyelembe véve, (itk6zés torténhet a mérési targgyal.

Méréciklusok
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Helyzet a mérdciklus vége utan

A mérési eljards végén a mér6tapintd-golydkeriilet, az utolsé méréponttdl DFA mérési Gt

tdvolsagban, a mérési magassagon all.

Megjegyzés

A mér8ciklus kezd6pont széras szélessége a kdrszegmens k6zéppont vonatkozasaban a DFA
mérési uton beldl kell legyen, kiildnben Gtkozés veszély van vagy a mérést nem lehet

végrehajtani!

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
2. Nyomja meg a "Csap" softkey-t.
Csap yom| g p y
’é)‘ 3. Nyomja meg a "Kérszegmens kivil" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Kérszegmens kivil" ablak megnyilik.
Paraméterek
G-kéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
mérésiméd- | »  szabvany mérési médszerek | - T mér6tapintd neve -
szereklQ . 3pstapinto orso atforditas- DO vagoélszam (1 -9) -
sal
e 3D-s tapintot beallitani ?
PLQ mérési sik (G17 - G19) - mérésiméd- | ¢ szabvany mérési modszerek | -
szerek [ * 3D-stapint6 orsé atforditas-
sal
e 3D-s tapintot beallitani 2
L0 beallitasi adatkészlet (1 - 40), |- Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges valtozd beadasa lehetséges
(csak orso elforditas nélkiili mé- (csak orsé elforditas nélkili mé-
résnél) résnél)
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Méréciklusok
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esetén)

Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél () ¢ csak mérés (nem korrekcio) -

e nullaponteltolas (mérésérték tarolasa beallithaté NE-ben) ¥

e szerszamkorrekcié (mérésértékek taroldsa szerszamadatokban)

e szerszamkorrekcio (ST) (mért érték tarolas a DUPLO szerszamban, ST szam)
TR korrigdland6 szerszam neve -
DO korrigdlandé szerszdm vagoéélszama -
ST testvérszerszam szama (DUPLO szam) -
mérépontok sza- | mérés: -
magQ + 3 ponttal

e 4 ponttal
%] csap atmérdje mm
XM X kézéppont (G17 mérésiknal) mm
YM Y kdézéppont (G17 mérdsiknal) mm
XMS parancsérték megadas kézéppont X mm
YMS parancsérték megadas kdzéppont Y mm
a0 tapintasi sz6g > fok
al tovabbkapcsolasi szog © fok
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm
mérettlirés mérettlrést szerszamkorrekcional hasznalni -

* igen

* nem
TUL munkadarab t(rés fels6 hatar (a parancsértékhez névekményesen, csak mérettlrés "igen" | mm

esetén)
TLL munkadarab t(irés als6 hatar (a parancsértékhez ndvekményesen, csak mérettdirés "igen" | mm

D A"3D-stapinté orso-atforditdsaval” funkcid kilesz jelezve, ha azaltalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben
a bit16 be van éallitva.

2 A"3D-s tapinto bedllitdsa" funkcio ki lesz jelezve, ha az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben a bit17

be van allitva.

3 Avaéltozé-név nem lehet dres.
4 Tovabbi paraméterek és korrekcids célok az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.
9 A tapintasi sz6g mindig az aktiv koordinatarendszer 1. tengelyének pozitiv irdnyara vonatkozik, pl. G17-nél +X-re, G18/+Z,

G19/+Y

® A tovabb-kapcsolasi szog eléjele megadja ezen szog pozicionalasi irdnyat.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Esztergalas mar6gépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras
A feldolgozandd munkadarabprogram ill. ShopTurn program létre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Csap 2. Nyomja meg a "Csap" softkey-t.
’é)‘ 3. Nyomja meg a "Kérszegmens kivul" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: kdrszegmens kivil" ablak megnyilik.

Paraméterek

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérGtapintd neve -
DL vago6élszam (1 - 9) -

mérési médszerek {J) | ¢ szabvany mérési modszerek -
e 3D-s mérGtapinto orso atforditassal
e 3D-s tapintét bedllitani

10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehetsé- | -
ges”
(csak orsoé elforditas nélkiili mérésnél)
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd&pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm

Y Avaltozd-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

A "Korszegmens kivil" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-25 "Koérszegmens kivil" eredmény paraméterek

Paraméterek Leirds Egység
_OVR [0] korszegmens dtméré parancsérték mm
_OVR[1] kozéppont parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [2] kozéppont parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [4] korszegmens atméré valdsérték mm
_OVR [5] kozéppont valdsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [6] kozéppont valdsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR[16] korszegmens atméré eltérés mm
_OVR [17] kozéppont eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR [18] kozéppont eltérés a sik 2. tengelyén mm

Méréciklusok
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4.3.19

Funkcio

Mérési elv

Méréciklusok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység
_ovi[0] D szam ill. NE szédm -
_ovI[2] mérdciklus szam -
_0VI[3] mérés valtozat -
_OVS_TNAME szerszamnév -

A munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval ill. nullaponteltolds korrekciéval tovabbi
paraméterek lesznek kijelezve, 1asd Kiegészité eredmény paraméterek (Oldal 352).

3D - sik beallitas (CYCLE998)

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy munkadarabon egy térben ferde sikot 3 ponttal
és lehet korrigdlni. A sz6gek a G17...G19 aktiv sikok tengelyei koriili forgatasra vonatkoznak.

Ugyanazok az el6feltételek érvényesek, mint egyszer(i szégmérésnél, lasd a El irany
(Oldal 151)mérési valtozatot.

Kiegészit6 adatok sziikségesek a 2. sz6g parancsérték megadasahoz. A nullaponteltolds
korrekcidja a megadott nullaponteltolds (NE) forgatasi részében (elforgatas) torténik.

ANE eltolasi részei valtozatlanok maradnak és egy kovetkez6 méréssel (pl. él bedllitas, sarok) kell
korrigalni azokat.

A mérés utan egy megfeleld gépen, amelyiknél be van allitva a tdjolasi transzformdcié (billentés,
TRAORI), a mérétapintédt be lehet éllitani merélegesen a mérési sikra (megmunkalasi sik).

* Abillentés témdjahoz tovabbi informacidk taldlhatdk a "Maras" kezelési kézikdnyvben.

e TRAORI
GO C3=1 ;bedllitads Z szerszamtengelyhez G17-nél

A sik bedllitds mérési valtozat az 2 sz6g mérés elv szerint torténik.

Egy munkadarabndl térben ferde sikkal a sz6g korrekciék a geometria tengelyek forgatas
részében torténnek.
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Kép 4-17  Mérés: Sik beallitds (CYCLE998)

Megjegyzés
Maximalis mér6szog

A CYCLE998 mérdciklus maximum -45...4+45 fokot tud mérni..

El6feltételek
* A mérétapintét le kell hivni szerszamként szerszamkorrekciéval.
¢ mér6tapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— mono-tapinté (712-es tipus)

Kiindul6 pozicié a mérés el6tt
A mér6tapinté a P1 1. mér6pont felett van a sik tengelyeiben (G17-nél: XY) el6-pozicionélva.

Pozicionalds egy véd6zéna figyelembe vételével

* Véd6zéna "nem"
A mérétapinté a mérétengelyen a mérendé fellilettél maximum a DFA mérési Ut tavolsagra
a P1 mérépont folott mérési magassagra lesz pozicionalva.

e Védbzoéna "igen”
A mérétapinté a mérétengelyen a mérendé fellilettél maximum a DFA mérési Ut tavolsagra
és DZ paraméter értékére (G17 és Z mérétengely esetén) a P1 mérépont folott mérési
magassagra lesz pozicionalva.

Mindét esetben a mérés soran a P1 mérépont biztosan elérhetd kell legyen.

Ha az 1. mérésnél a tavolsadgok a vonatkoztatasi fellilettdl tul nagyra lettek valasztva, nem
torténik mérés.

A mér6 tengely mindig a sik 3. tengelye (G17-nél: Z). A P1 mérépontot gy kell valasztani a
sikban, hogy a tdvolsag a 2. méréponthoz (L2) és a 3. méréponthoz (L3) pozitiv érték legyen.

Méréciklusok
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Pozicionalas a P1, P2, P3 mérépontok kozott

K6zbensé pozicionalas "sik-parhuzamosan”

A mérdtapinté a vonatkoztatasi sikkal parhuzamosan az L2 paraméter tadvolsdgaban mozog a P2
méréponthoz ill. a 2. mérés utan az L3 paraméter tavolsagaban a P3 méréponthoz. Ennél
figyelembe lesz véve a sz6g az a és a TSA paraméterekbdl. TSA tartalmazza a maximalisan
megengedhetd szogeltérés értékét.

A mérés végrehajtasa utan a P1-ben pozicionalas kdvetkezik a P2-re a sik 1. és 3. tengelyén (G17-
nél X és Z) a B szog és a TSA maximalis eltérés figyelembe vételével. A mérés végrehajtsa utan
P2-ben azonos Uton vissza-pozicionalas kovetkezik a P1-re. Ezutan poziciondlas kévetkezik a P1-
bél a P3-ra a sik 2. és 3. tengelyén (G17-nél X és Y) az a sz6g és a TSA maximalis eltérés
figyelembe vételével és utdna mérés.

K6zbensé pozicionalds "tengely-parhuzamosan”

A poziciondlds a P1-b6l a P2-be a sik 1. tengelyén, a P1-bél a P3-ba a sik 2. tengelyén toérténik. A
P2ill. a P3 a P1 kezd6-pozicidval a sik 3. tengelyén (G17-nél Z) szintén (itkdzés mentesen
elérhetd kell legyen.

Helyzet a méréciklus vége utan

A mérGtapinté az utolsé mérépont (P3) felett all mérési Ut tavolsdgra a mérési fellilettel
szemben.

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogrami ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
a¥ Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
2 2. Nyomja meg a "3D" softkey-t.
ﬁ 3. Nyomja meg az "Sik beallitas" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Sik beadllitas" beadasi ablak megnyilik.

Méréciklusok
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Paraméterek
G-kéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PL O mérési sik (G17 - G19) - T mérGtapintd neve -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |- DO vagoélszam (1 -9) -
véltoz6 beadasa lehetséges ”
1O beallitasi adatkészlet (1 - 40), val- | -
toz6 beadasa lehetséges "
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél () e csak mérés (nem korrekcid) -
* nullaponteltolas (mérésérték tarolasa bedllithaté NE-ben) 2
pozicionalas [ mérStapintd poziciondlas: -
¢ tengely-parhuzamosan
* sik-parhuzamos
a a sik d6lése az X tengelyhez képest (G17-nél X) fok
L2X tavolsdg a 2. mér6éponttdl az X tengely irdnydban mm
B a sik d6lése az Y tengelyhez képest (G17-nél Y) fok
L3X tavolsag a 3. mér6éponttdl az X tengely iranyaban mm
L3Y tdvolsag a 3. méréponttdl az Y tengely irdnydban mm
védé6zéna védézénat hasznalni -
* igen
* nem
DZ rdéllasi it mérési magassagra a Z tengelynél (G17-nél) mm
(csak véd6zéna
"igen" esetén)
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm

D Avaltoz6-név nem lehet Ures.
2 Tovéabbi paraméterek és korrekcids célok az dltaldnos SD54760$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.

216

Gépgyarté

&

Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Esztergalas mar6gépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.

a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.

MEres
a 2. Nyomja meg a "3D" softkey-t.
ﬁ 3. Nyomja meg az "Sik beallitas" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Sik beallitds" beadasi ablak megnyilik.

Paraméterek

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
T mérGtapintd neve

DL vagoélszam (1 - 9)

10 beéllitasi adatkészlet (1 -40), valtozd beadasa lehetséges? | -

X mérés X kezdépontja mm

Y mérés Y kezd6pontja mm

z mérés Z kezd6pontja mm

D Avéltozé-név nem lehet lres.

Eredmény paraméterek listaja

Az "Sik bedllitds" mérési valtozat a kbvetkez6 eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-26 "Sik beallitas" eredmény paraméterek

Paraméterek | Leiras Egység
_OVR [0] sz6g parancsérték a munkadarab fellilet és az aktiv MKR sikjanak 1. tengelye | fok
kozott
_OVR [1] sz0g parancsérték a munkadarab fellilet és az aktiv MKR sikjanak 2. tengelye | fok
kozott
_OVR [4] szg valdsérték a munkadarab fellilet és az MKR sikjanak 1. tengelye koz6tt | fok
_OVR [5] sz0g valdsérték a munkadarab feliilet és az MKR sikjanak 2. tengelye kozott | fok
_OVR [16] szog eltérés a sik 1. tengelyén fok
_OVR [17] sz0g eltérés a sik 2. tengelyén fok
_OVR [20] sz0g korrekcidérték fok
_OVR [21] sz6g korrekcids érték a sik 1. tengelyén fok
_OVR [22] sz0g korrekcios érték a sik 2. tengelyén fok
_OVR [23] sz0g korrekcids érték a sik 3. tengelyén fok
_OVR [28] hihet6ségi tartomany fok
_OVR [30] tapasztalati érték fok
Méréciklusok
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Paraméterek | Leiras Egység
_ovi[0] NE szdm
_ovI[2] mérdciklus szam
_ovI [5] mérStapintd-szam
_OovI[7] tapasztalati érték tarolé szam
_0ovI[9] vészjelzés-szam
_OvI[11] korrekcios érték éllapot
4.3.20 3D - goly6 (CYCLE997)
Funkcié
Ezzel a mérésivaltozattal meg lehet mérni egy golydt. A mérés torténhet tengely-parhuzamosan
vagy egy korpalyan a MKR-ben.
A kerlileten 3 vagy 4 pontbdl és egy mérépontbdl a golyé "északi sarkdn” (legmagasabb pont)
lesz meghatarozva a kdzéppont (golyé helyzete) ismert atmérénél. A "golydatmérét
meghatarozni" és "nincs mérés-ismétlés" kivalasztasanal egy tovabbi méréssel meg lesz
pontosan allapitva a golyéatméré.
A "goly6atmérSt meghatarozni” és "mérés-ismétlés" kivalasztasanal a tovabbi mérés csak az 1.
lefutasnal lesz végrehajtva.
A 2. lefutdsnal (ismétl6 lefutds) az atmérd bellil lesz kiszamitva kiegészité mérés nélkiil.
A CYCLE997 mérdciklussal meg lehet mérni a golyot és utana a golyd-kdzéppont helyzete
alapjan lehet automatikusan korrigdini egy nullaponteltoldst (NE) az aktiv sik 3 tengelyén
eltolasaiban.
Mérési elv
A kovetkezd leirds a G17 megmunkalasi sikra vonatkozik:
* sik tengelyei: XY
* szerszam-tengely: Z
Méréciklusok
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Méréciklusok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

A kezd8&pontbél kiindulva el&szér a -X és utdna a -Z irdnyba a goly6 egyenlitéjének
parancsértékére torténik a mozgas. Ezen a magassagon torténik a 3 vagy 4 mérépont mérése.

mérés: golyd (CYCLE997), mérés: golyd (CYCLE997),
példa "tengely-parhuzamos" poziciondlasra példa "kdérpalyan" pozicionalasra

¢ "tengely-parhuzamos" poziciondlas mérési valtozat:
A mérépontok kdzotti pozicionadlasnal (pl. P1->P2, P2->P3) mindig visszatérés torténik a
kezd6 poziciéra (golyd északi pblusa).
Az a0 letapogatasi szoggel (kezd6sz6g) megadasra keriil a szoghelyzet mérésnél a P1
mérdponttél.

e "korpdlydn" pozicionalas mérési valtozat
A mér6pontok kdzotti pozicionalasnal (pl. P1->P2, P2->P3) egy kdrpdalydn torténik a golyd
egyenlitéjén.
Az a0 megérintési szoggel (kezdépont) a P1 mérépont mérésének szoghelyzete van
megadva; az a1 tovabbkapcsolasi szoggel P2-be és tovabb P3-ba és 4 pontos mérési
véltozatnal a P4-be.
A mér8pontok szama megszorozva az al tovabbkapcsoladsi sz6ggel nem haladhatja meg a
360 fokot.

A mérési értékekbdl bellil meghatarozasra kerlil a kor XY valos kozéppontja (golyékdzéppont a
sikban). Ezutan +Z-vel és XY-ban térténik mozgas a kiszamitott "északi poélusra”. Ott torténik a
mérés -Z-ben.

A mérési pontokbol kiszamitasra ker(l a teljes valds golyokdzéppont a sik 3 tengelyén (XYZ).

Egy mérés ismétlésnél a golyd pontos egyenlit6jén (1. mérésbdl) torténik a mozgas és a mérés,
ami a mérési eredmény javulasat eredményezi.

Ha a golyo-kozépponton kiviil a valés golydatmérét is meg kell mérni, akkor az 1. mérés
lefutasban a ciklus altal egy tengely-parhuzamos kiegészit§ mérés torténik az egyenlitén a +X
iranyban.

Ha a "mérés ismétlés” lett kivalasztva, a 2. lefutdsban (ismétlé lefutds) nem torténik kiegészitd
mérés, az atmérd belll lesz kiszamitva.

Lehetdleg a "pozicionalas egy korpalyan" mérési valtozattal kell mérni, mert az lehetévé teszi az
optimalis pozicionalasi viselkedést. Ezen til ennél a mérési valtozatnal a mérétapintédt a golyd
megkertilésénél szariranyba lehet bedllitani (lasd "Mérétapintd iranya”.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Elofeltételek

Korrekcié egy nullaponteltolasban (NE)

A kdzéppont koordindtak parancs-valés eltérései az NE eltoldsi részében lesznek beszamitva. A
korrekcional a megallapitott golyd-kdzéppont a korrigalt NE-ben a megadott parancsérték
poziciot veszi fel (munkadarab koordinatarendszer, harom tengely)

* A mérétapintd szerszdmként szerszamhossz-korrekciéval fel kell legyen hivva és aktiv kell
legyen.

* Mérétapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)
— mono-tapint6 (712-es tipus)

* A mérendé golyd-atméré Iényegesen nagyobb kell legyen a mérétapinté golyé-atmérénél
(kb. 10:7).

Megjegyzés

A "3D-s tapintét bedllitani" funkcidkkal kapcsolatban vagy a 712-es méré-tapintd tipus
hasznalatanal egy SPOS képes orsé szukséges.

Megjegyzés

A referencia-gy(irik mérésénél a referencia-gydr(i &tmérdje csak akkor tiikrozédik pontosan a
mérési eredményekben, ha a tengelypozicidk 6sszességének mechanikai bonyolultsdga
figyelembe lesz véve. Ezt azzal lehet elérni, ha a kiegyenlités a kovetkezé mérési helyzetnek
megfeleléen torténik. Ezt a kijelentést az 0sszes mérésre alkalmazni lehet.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt
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A mér8tapintét a parancs golyokdzéppont felett a biztonsagi magassagban kell pozicionalni.

A mérdciklus maga létrehozza az elmozduldsokat a mérépontok felvételéhez és végrehajtja a
méréseket a valasztott mérési valtozatnak megfeleléen.

Megjegyzés

A megmérendd goly6 Ugy kell legyen felszerelve, hogy a mér&tapinté pozicionalasanal a mérési
objektum egyenlit6je az MKR-ben biztosan elérhetd legyen és ne torténjen (itkozés a golyd
felfogasaval. Egy valtoztathatd kezdd és tovabbkapcsolasi sz6g megadasaval egy koérpalyan
pozicionalasnal ez nehéz felfogasoknal is mindig adott.

A mérési utat a DFA paraméterben olyan nagyra kell valasztani, hogy minden mérépontota 2 -
DFA 6ssz mérési uton beliil el lehessen érni. Egyébként nem lesz mérés vagy a mérések nem
teljesek.

Méréciklusok
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Helyzet a mérdciklus vége utan

4.3 Munkadarab mérés (mards)

A mérGtapinté a megdllapitott golydkozéppont felett biztonsagi magassagon all (kiinduld

pozicié magassaga).

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
B Munkac1 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
meres
20 2. Nyomja meg a "3D" softkey-t.
"b" 3. Nyomja meg a "Golyé" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Goly6" ablak megnyilik.
Paraméterek
G-koéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PLQ mérési sik (G17 - G19) - T mérGtapintd neve -
Lo beallitasi adatkészlet (1 - - DO vagoélszam (1-9) -
40), valtozo6 beadasa lehet-
séges
NS beallitasi adatkészlet (1 - 40), val- | -
toz6 beadasa lehetséges
X mérés X kezd6épontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél () e csak mérés (nem korrekcio) -
e nullaponteltolas (mérésérték tarolasa beéllithaté NE-ben) ?
pozicionalas [ golyét megkertlni: -
* tengely-parhuzamosan
* korpalyan
"korpalyan" pozicionalasnal:
mérGtapintdt bedllita- | mérétapintét mindig azonos tapintasi irdnyba bedllitani -
no * nem
* igen
mérépontok szamaid | golyd megmérése 3 vagy 4 méréponttal a golyé egyenlitéjén -
Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység
mérés ismétlés i) mérést megallapitott értékekkel megismételni

¢ nem

e igen
goly6atmérét megha- |+ nem
tarozni . igen
1] goly6atmérd parancsérték mm
a0 tapintasi sz6g fok
al tovabbkapcsolési szog (csak "korpalyan” pozicionélasnal) ¥ fok
XM goly6 kézéppontja a X tengelyen (G17-nél) mm
YM goly6 kozéppontja az Y tengelyen mm
M goly6 kézéppontja a Z tengelyen mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetéségi tartomany mm

D Avaltozé-név nem lehet Ures.
2 Tovabbi paraméterek és korrekcios célok az dltalanos SD54760$SNS_MEA _FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.

3 A tapintdsi sz6g mindig az aktiv koordinatarendszer 1. tengelyének pozitiv irdnyara vonatkozik, pl. G17-nél +X-re, G18/+Z,
G19/+Y

4 A tovabb-kapcsolasi sz6g el6jele megadja ezen sz6g pozicionalasi iranyat.

ﬁ Gépgyarté
Vegytik ehhez figyelembe a gépgyartd tdjékoztatasait.

Esztergalds marégépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkeszt8ben
vagyunk.
a¥ Munka 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
a0 2. Nyomja meg a "3D" softkey-t.
"é’" 3. Nyomja meg a "Golyé" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: goly6" ablak megnyilik.
Paraméterek
ShopTurn program
Paraméterek Leiras Egység
T mérGtapintd neve -
DL vago6élszam (1 - 9)
10 beéllitasi adatkészlet (1 -40), valtozd beadasa lehetséges? | -

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

ShopTurn program

Paraméterek Leiras Egység
X mérés X kezd6pontja mm

Y mérés Y kezd&pontja mm

z mérés Z kezdépontja mm

D Avaltozé-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

A "Golyd" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-27 "Goly6" eredmény paraméter

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[0] golyéatmérd parancsérték mm
_OVR[1] kozéppont parancsérték koordinata a sik 1. tengelyén mm
_OVR[2] kdzéppont parancsérték koordinata a sik 2. tengelyén mm
_OVR[3] kdzéppont parancsérték koordinata a sik 3. tengelyén mm
_OVR[4] golydatméré valosérték mm
_OVR[5] kozéppont valosérték koordinata a sik 1. tengelyén mm
_OVR[6] kozéppont valésérték koordinata a sik 2. tengelyén mm
_OVR[7] kozéppont valdsérték koordinata a sik 3. tengelyén mm
_OVR[8] golydatméré eltérés mm
_OVR[9] kdzéppont koordindta eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR[10] kozéppont koordinata eltérés a sik 2. tengelyén mm
_OVR[11] kozéppont koordinata eltérés a sik 3. tengelyén mm
_OVR[28] hihet&ségi tartomany mm
_ovi[0] NE szam -
_ovI[2] mérdeiklus szam -
_OVI[5] mérdtapintd-szam -
_OoVvI[9] vészjelzés-szam -
_ovI[11] korrekcios érték allapot -
_ovI[12] Kiegészitd hiba adatok vészjelzésnél, bels6 mérési kiértékelés -
4.3.21 3D - 3 golyé (CYCLE997)

Funkcio

Ezzel a mérési valtozattal 3 azonos méretd, egy kdz0s alapon (munkadarab) felerésitett golydt
lehet megmérni.

Az egyes golyok megmérése Ugy torténik, ahogyan egy golyé megmérése. lasd 3D - golyd
(CYCLE997) (Oldal 218).

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Mérési elv

Elofeltételek
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A 3. golyd megmeérése utan a korrekciéonal egy nullaponteltoldsban (NE) a munkadarab
helyzete, amelyen a goly6k rogzitve vannak, forgatasként korrigalva lesz az NPE-ben.

A 3 golyé kdzéppontjainak helyzete parancsértékként meg van adva az XM1...ZM3
paraméterekben az MKR-ben. A mérés az 1. golyéval kezd6dik és a 3. golydval végzédik.

A pozicionalas a golydk kozott egy egyenesen torténik az 1. golyd kezdbpozicidjanak
magassagaban. A paraméter beallitasok, mint pl. a mérépontok szdma, &tméré meghatarozas,
atmér6, mind a 3 golydra érvényesek.

Mérés: 3 golyd (CYCLE997), Mérés: 3 golyd (CYCLE997),
Példa "tengely-parhuzamos" pozicionalasra Példa "korpalyan" pozicionalasra

Nullaponteltolas korrekcié (NE)

A 3. golyd megmérése utan a golyok megmért kdzéppontjaibdl egy NE lesz kiszdmitva. Ez
egyenes részekbdl (eltolas) és forgod részekbdl (elforgatas) all és leirja a munkadarab helyzetét,
amelyen a golyok rogzitve vannak.

Korrekciénal a megdllapitott golybkdzéppontok haromszdge felveszi a megadott kozéppont
parancsérték pozicidkat (munkadarab koordinatak). A golyok egymas kozotti eltéréseinek
0sszege a TVL paraméter értékén belll kell legyen. Egyébként nem lesz korrigalva és egy
vészjelzés lesz kiadva.

* A mér6tapintoét le szerszamként szerszamhossz-korrekciéval fel kell legyen hivva és aktiv kell
legyen..

* Mérétapintd szerszamtipusa:
— 3D-s multi-tapint6 (710-es tipus)

— mono-tapint6 (712-es tipus)

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

¢ Az aktiv NE-ban a golyok helyzetének kb. értékei eltolasban és forgatdsban vannak bevive és
aktivalva. Az NE eltolas értéke az 1. golyora vonatkozik.

e Csak csekély eltérések varhaték a munkadarab tényleges helyzetétdl a ciklusban.

¢ A mérendd golyé-atmérd Iényegesen nagyobb kell legyen a mér6tapint6 golyd-atmérénél
(kb. 10:1).

Megjegyzés

A "3D-s tapintot beallitani” funkciokkal kapcsolatban vagy a 712-es mérG-tapint6 tipus
hasznalatanal egy SPOS képes orsé szikséges.

Kiinduld pozicié a mérés el6tt
A mérGtapintét az 1. golyd parancs goly6kdzéppontja felett a biztonsagi magassagban kell
pozicionalni.

Megjegyzés
A mérépontokat Ugy kell valasztani, hogy a méréseknél vagy a kézbensé pozicionalasnal ki
legyen zdarva a goly6k rogzitésével vagy mas akadallyal.

A mérési utat a DFA paraméterben olyan nagyra kell valasztani, hogy minden mérépontota 2 -
DFA 6ssz mérési Uton beliil el lehessen érni. Egyébként nem lesz mérés vagy a mérések nem
teljesek.

Helyzet a mérdciklus vége utan

A mér8tapinté a 3. golyé megallapitott golyékdzéppontja felett biztonsagi magassagon all
(kiindulé pozicié magassaga).

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
5§ Munkad 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
20 2. Nyomja meg a "3D" softkey-t.
W 3. Nyomja meg az "3 golyé" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: 3 golyd" ablak megnyilik.

Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek

G-kéd program

ShopMill program

Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PL O mérési sik (G17 - G19) - T mérétapintd neve -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), |- D vago6élszam (1 - 9) -
véltoz6 beadasa lehetséges ”
LS beallitasi adatkészlet (1 - 40), |-
valtozd beadasa lehetséges
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
korrekciés cél () ¢ csak mérés (nem korrekcid) -
* nullaponteltolas (mérésérték taroldsa beallithaté NE-ben) 2
pozicionalas [ golyét megkeriilni: -
¢ tengely-parhuzamosan
e korpalyan
"kérpdlydn" poziciondlasnal:
mérétapintot bealli- | mérStapintét mindig azonos tapintasi irdnyba bedllitani -
tani iQ . igen
* nem
mérépontok sza- golyé megmérése 3 vagy 4 méréponttal a golydk egyenlitéjén -
mai)
mérés ismétlés () mérést megallapitott értékekkel megismételni -
* igen
* nem
goly6atmérdét meg- |+ igen -
hatarozni (O e nem
1] goly6atmérd parancsérték mm
a0 tapintasi sz6g ¥ fok
al tovabbkapcsolasi szog (csak "koérpélyan” pozicionélasnal) fok
XM1 1. goly6 kdzéppontja X tengely mm
YM1 1. golyé kézéppontja Y tengely mm
ZM1 1. goly6 kdzéppontja Z tengely mm
XM2 2. golyé kdzéppontja X tengely mm
YM2 2. golyé kdézéppontja Y tengely mm
ZM2 2. goly6 koézéppontja Z tengely mm
XM3 3. goly6 kozéppontja X tengely mm
YM3 3. goly6 kozéppontja Y tengely mm
ZM3 3. goly6 kozéppontja Z tengely mm
Méréciklusok
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység
TVL a kortengely harom mérésével megmért haromszég maximalis belsé szogének hatarér-

téke
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetdségi tartomany mm

D Avaltoz6-név nem lehet Gres.
2 Tovabbi paraméterek és korrekcids célok az dltaldanos SD54760$SNS_MEA FUNCTION_MASK_PIECE -ben beallithatok.
3 A tapintasi sz6g mindig az aktiv koordinatarendszer 1. tengelyének pozitiv irdnyara vonatkozik, pl. G17-nél +X-re, G18/+Z,

G19/+Y

4 Atovabb-kapcsolasi sz6g el6jele megadja ezen szog pozicionalasi iranyat.

&

Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Méréciklusok

Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében
vagyunk.
a¥ Munka Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
20 Nyomja meg a "3D" softkey-t.
:b: Nyomja meg az "3 golyd" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: 3 goly6" ablak megnyilik.
Paraméterek
ShopTurn program
Paraméterek Leiras Egység
T mérStapintd neve -
DL vago6élszam (1 -9) -
10 bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtozd beadasa lehetsé- | -
ges 1
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm

D Avéltozé-név nem lehet lres.
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

Eredmény paraméterek listaja

A "3 golyd" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-28 "3 golyd" eredmény paraméterek

Paraméterek | Leiras Egység
_OVR[0] golybatméré parancsérték 1. golyd mm
_OVR[1] kézéppont parancsérték koordinata a sik 1. tengelyén 1. golyé mm
_OVR[2] kozéppont parancsérték koordindta a sik 2. tengelyén 1. goly6 mm
_OVR[3] kézéppont parancsérték koordinata a sik 3. tengelyén 1. golyé mm
_OVR[4] golybatméré valdsérték 1. golyd mm
_OVR[5] kozéppont valésérték koordinata a sik 1. tengelyén 1. golyé mm
_OVR[6] kozéppont valdsérték koordinata a sik 2. tengelyén 1. golyd mm
_OVR[7] kézéppont valésérték koordinata a sik 3. tengelyén 1. golyé mm
_OVR[8] golybatméré eltérés 1. golyd mm
_OVR[9] kozéppont koordinata eltérés a sik 1. tengelyén 1. goly6 mm
_OVR[10] kozéppont koordinata eltérés a sik 2. tengelyén 1. goly6 mm
_OVR[11] kozéppont koordinata eltérés a sik 3. tengelyén 1. golyd mm
_OVR[12] golybatméré valdsérték 2. golyd mm
_OVR[13] kozéppont valdsérték koordinata a sik 1. tengelyén 2. golyé mm
_OVR[14] kézéppont valdésérték koordinata a sik 2. tengelyén 2. golyé mm
_OVR[15] kozéppont valésérték koordinata a sik 3. tengelyén 2. golyé mm
_OVR[16] golydatméré eltérés 2. golyd mm
_OVR[17] kozéppont koordindta eltérés a sik 1. tengelyén 2. goly6 mm
_OVR[18] kézéppont koordinata eltérés a sik 2. tengelyén 2. goly6 mm
_OVR[19] kozéppont koordinata eltérés a sik 3. tengelyén 2. golyd mm
_OVR[20] goly6atméré valosérték 3. golyd mm
_OVR[21] kozéppont valésérték koordinata a sik 1. tengelyén 3. goly6 mm
_OVR[22] kozéppont valésérték koordinata a sik 2. tengelyén 3. golyé mm
_OVR[23] kézéppont valdsérték koordinata a sik 3. tengelyén 3. golyé mm
_OVR[24] goly6atméré eltérés 3. golyd mm
_OVR[25] kézéppont koordinata eltérés a sik 1. tengelyén 3. goly6 mm
_OVR[26] kozéppont koordinata eltérés a sik 2. tengelyén 3. golyd mm
_OVR[27] kézéppont koordinata eltérés a sik 3. tengelyén 3. goly6 mm
_OVR[28] hihet8ségi tartomany mm
_ovi[0] NE szam -
_ovI[2] mérdeiklus szam -
_OVI[5] mérétapintd-szam -
_OoVI[9] vészjelzés-szam -
_ovI[11] korrekcios érték éllapot -
_ovI[12] kiegészitd hiba adatok vészjelzésnél, bels6 mérési kiértékelés -
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4.3 Munkadarab mérés (mards)

4.3.22 3D - orsé szog-eltérés (CYCLE995)

Funkcio

Ezzel a mérési valtozattal egy kalibral6 golyén egy orsénak a szerszdmgéphez viszonyitott
merélegessége (parhuzamossaga) lesz megmérve. A mérés a "Goly6" (CYCLE997) és
"Kérszegmens kiviil" (CYCLE979) mérési valtozatok kombinaciéjaval torténik.

A mért értékek alapjan ki lesz szamitva az orsé sz6g-eltérése a sik tengelyeitdl.

A mért sz6g-eltérésekkel az orsét mechanikusan be lehet allitani parhuzamosra a
szerszamtengelyekkel vagy lehet aktualizalni a bel6gas kompenzéacié megfeleld tablazatait.

Kortengelyek megléte esetén a megallapitott szog-értékeket a kdrtengely beallitasahoz lehet
haszndlni. Ehhez a CYCLE995 eredmény paramétereit (_OVR) kell haszndlni.

Mérési elv
Akalibral6 golyd 1. mérése a CYCLE997-tel és mérés ismétléssel torténik. A kezd8szog szabadon
valaszthaté. A tovabbkapcsolasi sz6g a mérépontok kdzott 90 fokra van beallitva. A kerlileten

2 pontbdl és egy mérépontbdl a golyd "északi sarkdn” (legmagasabb pont) lesz meghatarozva
a kdzéppont (golyo helyzete). Ezen kiviil meg lehet allapitani a kalibralé golyd atméréjét.

A 2. mérés CYCLE979-cel torténik a mérétapintd tengelyén DZ tavolsagra. A kezd6-szog és a
tovabbkapcsolasi sz6g az 1. méréstdl lesz atvéve. A mérési Ut és a hihet&ségi tartomany 1.5-0s
tényezével szintén az 1. méréstél lesz atvéve. Megallapitasra kerlil a mérétapintd tengely
kézéppontja a sikban.

A mér6tapinté kapcsolasi irdnya mindkét mérésnél minden egyes mérésre azonos.

A sz0g-eltérés XY-ban a két kozéppont eredményeibdl az XY-ban és a két mérés tavolsdgabdl Z-
ben (G17-nél) lesz kiszamitva.

Opcionalisan meg lesznek vizsgalva a szogértékek tlirés paraméterei (mérés tdrés "igen").
Megjegyzés:
A CYCLE995 ciklus az AxiSet™ maddszeren alapul, WO 2007068912 A1 talalmanyi bejelentés..

Méréciklusok
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Ajanlott a Renishaw legnagyobb pontossagu mérStapintdjat haszndlnia CYCLE995
alkalmazéasahoz.

L~

Mérés: orsé6 sz8g-eltérés Mérés: ors6 sz8g-eltérés
(CYCLE995), 1. mérés (CYCLE995), 2. mérés

El6feltételek
* Akalibralé goly6 pontossaga 0,001 mm-nél kisebb kell legyen.

* Az ors6ba be van valtva egy elektronikus mérétapinté lehet6leg hosszu tapinté csuccsal
(>100 mm).

* A mérétapintd tengelynek jo fellileti mindsége (pl. koszoriilt acél-tengely) kell legyen.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt
A mérGtapintét a ciklus felhivasa el6tt mérési it (DFA) tavolsagra a felszerelt kalibralé golyé

(északi polus) felett ugy kell poziciondlni, hogy a kerliletet (egyenlitd) itkozés mentesen el
lehessen érni.

Helyzet a méréciklus vége utan

A mér8tapintd a mérSciklus utan a kezdd poziciéban taldlhatd. A mér6tapinté a mérétapintd
iranyban (G17-nél Z) a mérési ut (DFA) tavolsagra talalhat6 az északi p6lus felett.

Méréciklusok
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Eljaras

Paraméterek

4.3 Munkadarab mérés (mards)

A feldolgozand6é munkadarabprogram létre van hozva és a szerkeszt6ben vagyunk.

¥ Munka
meres
30

7

@

1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.

2. Nyomja meg a "3D" softkey-t.

3. Nyomja meg az "Orsé szog-eltérés" softkey-t.
Megnyilik a "Mérés: Orsé szog-eltérés" ablak megnyilik.

G-kéd program

Paraméterek Leiras Egység
PLQ mérési sik (G17 - G19) -
Lo beéllitasi adatkészlet (1 - 40), valtoz6 beadasa lehetséges -
golyéatméré golyéatmérst meghatarozni -
meg. O e nem
* igen
%] goly6-atméré mm
a0 tapintasi szog fok
Dz mélység raallas a 2. méréshez mérés mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm
mérettlirés mérettlrést alkalmazni -
* igen
* nem
TUL munkadarab t(rés fels6 hatar (csak mérett(irés "igen" esetén) fok
D Avaltozé-név nem lehet dres.
¢ Gépgyarté
Vegylk ehhez figyelembe a gépgyarté tdjékoztatasait.
Eredmény paraméterek listaja
A "Gép geometria" mérési valtozat a kdvetkez6 eredmény paramétereket adja:
Tablazat 4-29 "Gép geometria" eredmény paraméterek (CYCLE995)
Paraméterek | Leirds Egység
_OVR [2] X és Z kozotti sz6g valdsérték fok
(X =sik 1. tengelye G17-nél, Z = sik 3. tengelye G17-nél)
_OVR [3] Y és Z kozotti sz6g valdsérték (Y = sik 2. tengelye G17-nél) fok
Méréciklusok
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Paraméterek | Leiras Egység
_OVR [4] tavolsdg Z-ben a mérétapintd golyd és a mérétapinté tengely méré-pozicié | mm
kozott
_OVR [5] X és Z kozotti tlirés tullépése (mérési tlrés "igen” esetén) mm
_OVR [6] Y és Z kozotti tlirés tullépése (mérési tlirés "igen” esetén) mm
_OVR[7] orsé-esés XZ-ben (XZ G17-nél) mm
_OVR [8] orsé-esés YZ-ben (YZ G17-nél) mm
_OVR [9] mért szogértékek tlirés felsé-hatara (_OVR[2], _OVR[3]) mm
_ovI[2] mérdeiklus szam -
_0OVI[3] Mérés valtozat -
_OVvI [5] mérGtapintd kalibralasi adatmezé szdma -
_0oVI[9] vészjelzés-szam -
Tablazat 4-30 1. mérés kdzbensé eredménye (kalibrald golyd)
Paraméterek | Leiras Egység
_OVR [10] kalibralé golyé parancsérték mm
_OVR [11] kézéppont koordinata parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR[12] kozéppont koordindta parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR[13] kézéppont koordindta parancsérték a sik 3. tengelyén mm
_OVR [14] golyéatméré valdsérték mm
_OVR [15] kozéppont koordindta val6sérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR[16] kozéppont koordindta val6sérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR[17] kézéppont koordindta valosérték a sik 3. tengelyén mm
_OVR [18] golydatméré eltérés mm
_OVR[19] kozéppont koordindta eltérés a sik 1. tengelyén mm
_OVR [20] kozéppont koordindta eltérés a sik 2. tengelyén mm
_OVR [21] kozéppont koordinéta eltérés a sik 3. tengelyén mm

Tablazat 4-31 2.

mérés kdzbensd eredménye (mérétapintd tengely vagy 2. mérStapintd golyd a tengelyen)

Paraméterek | Leiras Egység
_OVR [22] kalibralé goly6 atméré parancsérték mm
_OVR [23] kézéppont parancsérték a sik 1. tengelyén mm
_OVR [24] kozéppont parancsérték a sik 2. tengelyén mm
_OVR [25] kozéppont valésérték a sik 1. tengelyén fok
_OVR [26] kozéppont valdsérték a sik 2. tengelyén fok
_OVR [27] kézéppont eltérés a sik 1. tengelyén fok
_OVR [28] kozéppont eltérés a sik 2. tengelyén fok

Méréciklusok
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4.3.23

4.3.23.1

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Kinematika teljes bemérése (CYCLE9960)

Funkcio

A "Kinematika teljes bemérése"” (CYCLE9960) mérési valtozattal lehetséges golyd-pozicidknak
a térbeli mérésével korrigalni a geometriai vektorokat az 5-tengelyes kinematikai
transzformacidk definiciéjahoz, a kinematikai lancok és a Toolcarrier (hagyomanyosan
$TC_CARR altal és a kinematikai lanc alapjan) alapjan.

A bemérés alapvet6en Ugy torténik, hogy egy munkadarab-mér6tapintoval kortengelyenként
egy mérdgolyé max. tizenkettd pozicidja lesz letapintva. A goly6-poziciék egyenletesen a
felhasznalo altal megadott tartomanyban, a gép geometriai viszonyainak megfelel6en vannak
megadva. A golyé-pozicidk automatikusan a bemérendé kortengelyek egyikének egyediili
atpozicionalasaval lesznek beallitva.

Az automatikus atpozicionalas biztositasahoz a CYCLE9960 hasznalatanal a kinematikat a rajz
méretek szerint pontosan be kell allitani.

ACYCLE9960 lehet8séget ad a kinematika bemérése és korrekcidja utdn még a szerszamcsucs
(TCP) eltérésének bemérésére aktiv transzformacioénal a kiilonb6zé kdrtengely pozicidkra. Az
eltéréseket a "VCS Rotary" compile ciklussal lehet kompenzalni.

Lehetséges alkalmazasi tertiletek

Méréciklusok

* Gép kinematika fellilvizsgalata és korrekciéja
— szerviz Utkdzések utan
— kinematika vizsgalata a megmunkalasi folyamat kézben
— Egy mar bemért kinematikat lehet korrigalni.
* Referencia bemérése (csak valto-fejes kinematikanal)
— egy referencia-fej Z méretének a hasznalata
— szerszam-tengely vektor igy a gépgyarté altal bevitt és valtozatlan marad
* Referencidhoz illesztés (csak valté-fejes kinematikanal)
— Lehet6vé teszi tobb fej alkalmazasat egy munkadarab megmunkalasahoz
e Tampontok bemérése és korrigalasa (csak ha "VCS Rotary" be van allitva)
— TCP kompenzaciéja kortengely mozgasoknal a "VCS Rotary" compile ciklus segitségével
— egy kompenzaciés fajl automatikus létrehozasa
e Kortengelyek tajolasa mérés és kompenzalas (csak ha "VCS" be van allitva)
— Kortengelyek tajolasanak kompenzacioja a "VCS" compile ciklus segitségével
— egy kompenzaciés fajl automatikus létrehozasa

A bemérésnél aktiv kell legyen egy transzformacié vagy egy Toolcarrier.
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El6feltételek

ACYCLE9960 (kinematika bemérés) haszndlatahoz a kdvetkezd el6feltételek kell teljestiljenek:
e Kalibralt 3D-s mérétapinté vagy mono-tapinté

* Felszerelt kalibral6 goly6

* Be kell legyen allitva egy transzformacié kinematikai lancok alapjan vagy egy Toolcarrier.

e A gép derékszogd, referalt alap-geometridja (X, Y, 2)

e A derékszoglség a szerszamorséra vonatkozik és lehetéleg egy mérétiiskével kell vagy
a CYCLE995 mérdciklussal kell ellenérizni

* Atranszformaciéban résztveve kortengelyek definialt helyzete

e Atranszformaciéban résztvevé dsszes tengely definialt, szabvanyos mozgasiranyai az
ISO 841-2001 ill. DIN 66217 szerint (jobbkéz szabaly)

* Alinearis- és kor-tengelyek dinamikaja optimalisan be kell legyen allitva.
* A mérétapinté pontosan kalibralt kell legyen. A mér6tapintd kalibralt szerszdmhossza
kozvetlenlil beszamitasra kerll a szamitott kinematika vektorokba.

e Mérésnél hasznalni kell a "kalibralé golyé megkertilés kapcsoldsi irdny utan-vezetésével"
mérési valtozatot.

e Mérés aktiv billentéssel (TCARR) vagy aktiv TRAORI-val, SD55740:
$SCS:MEA_FUNCTION_MASK, bit 8 = 1 beallitasa.

Megjegyzés

Egy kinematikat csak akkor lehet korrigalni, ha nincs aktiv transzformacid. Ebben az esetben a
"csak mérés" kinematikat lehet bemérni. Az eredmény-vektorokata OVR[1] ... OVR[20]
paraméterekbdl lehet kiolvasni.

Q. Gépgyarté
VegyUlk ehhez figyelembe a gépgyarté tajékoztatasait.

A kortengely bemérését a gép alap-rendszerében kell elvégezni. Metrikus gépek G710-zel és
poziciok mm-ben. Hivelyk rendszer( gépek G700-zal és poziciok hiivelykben.

4.3.23.2 A kalibral6 golyé felszerelése

234

A kalibralé golyét a gépen a gépasztalra kell szerelni. A billentheté rogziték kinematikajanak
bemeréséhez a golyét a megfeleld rogzitébe kell befogni. Minden esetben biztositani kell, hogy
a felszerelt kalibralé golyét a mérétapintéval minden vélasztott kdrtengely-poziciéban (itkdzés
mentesen elérni és elhagyni lehessen.

Méréciklusok
Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5



Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

A kalibralé golyét az itk6zés mentesség figyelembe vételével a megmérendd kortengely
forgaskozpontjatél lehetbleg tavol kell felszerelni.

Kalibrald golyé elég tavol van felszerelve a for- Kalibralé golyé tul kdzel van felszerelve a for-
gaskozponttdl, nagy haromszog keletkezik gaskozponthoz, tul kicsi haromszog keletkezik

Megjegyzés

Egy kortengely bemérése kozben a kalibralé golyé mechanikus régzitését nem szabad
megvaltoztatni.

4.3.23.3 Kortengelyek pozicionalasa

Afelhaszndlé megadja az 6sszes kortengelyre a bemérendd tartomanyt és a mérépontok szamat
ebben a tartomanyban.

A CYCLE9960 kiszamitja a felveend§ kortengely-pozicidkat a megadott mérési tartomanyban.
A modulo-tengelyek pozicionalé berendezését a maszkban lehet bedllitani. Nem modulo
tengelyeknél a kezd8- és vég-szoggel matematikailag pozitiv vagy negativ iranyban lehet mérni.

Els6ként mindig egy referencia-mérés torténik az alaphelyzetben (tébbnyire 0°). Ha a megadott
mérési tartomanyban az alaphelyzet benne van, akkor az nem lesz mégegyszer bemérve.

A tdmpontok méréséhez sziikséges, hogy az alaphelyzet egy, a mérési tartomanyban levd pont
legyen. A mérési tartomany nem Iépheti til a 360°-ot. Annyi mérési pont lesz felvéve, amennyi
meg van adva.

A Hirth fogazasl tengelyeknél a mérési pontok megfelel6en kerekitve és a raszterhez illesztve
lesznek. A kortengelyek kezd6- és vég-szoge mindig a kortengely poziciét jelenti (nem a hatasos
raallasi szoget).

Példa 1a - Nem modulo tengely -100° ... 100° sz6gtartomannyal
kezd8sz6g=-90°, végsz6g= 0°, mérépontok szdma=3

mérépont 1=0°, mérépont 2= -90°, mérépont 3= -45°

Méréciklusok
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Példa 1b - Nem modulo tengely -100° ... 100° sz6gtartomannyal

kezd8sz6g= 0°, végszog= 90°, mérépontok szama=3

mérdpont 1= 0°, mérépont 2= 45°, mérEpont 3=-90°

Példa 2a - Modulo tengely 0° ... 360° sz6gtartomannyal

kezd8sz6g= 270°, végszog= 0°, mérépontok szama=4

mérdpont 1= 0°, mérépont 2= 270°, mérépont 3= 300°, mérépont 4= 330°

Példa 2b - Modulo tengely 0°... 360° szogtartomannyal

kezd8sz6g= 0°, végszog= 270°, mérépontok szama=4

mérdpont 1= 0°, mérépont 2= 90°, mérépont 3= 180°, mér6pont 4= 270°

Példa 3 (referencia mérés alaphelyzetben egyiitt lesz mérve)

Példa 4

kezd6szog= 30°, végszog= 180°, mérEpontok szama=6 (tdmpontok)
referencia mérés=0°, MP 1= 30°, MP 2= 60°, MP 3=90°, MP 4= 120°, MP 5= 150°, MP 6= 180°

kezd8sz6g=-180°, végszbg= 180°, mérépontok szdma=6
referencia mérés=0°, MP 1=-180°, MP 2=-120°, MP 3=-60°, MP 4= 0°, MP 5= 60°, MP 6= 120°

MP 4 at lesz ugorva és referencia mérés értékei lesznek hasznalva. +180° nem lesz megmérve,
mivel ez a pozicié MP 1 -180°nak felel meg.

Példa 5: Fej kinematika 2 kortengellyel
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1. és 2. kortengely: kezd6szog= -120°, végszog= 120°, mérépontok szama=6

1. kortengely: referencia mérés sziikséges

MP 1=-120° MP 2=-72°, MP 3= -24°, MP 4= 24°, MP 5= 72°, MP 6= 120°

2. kortengely:

referencia mérés: MP 1= 0°, MP 2=-120° MP 3=-60°, MP 4= 0°, MP 5= 60°, MP 6= 120°
MP 4 at lesz ugorva, mert a referencia mérés mar megtortént.

Alehetdleg pontos mérési eredményhez a bemérendd kdrtengely tartomany ne legyen kicsi. Az
55648 $SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_POS beéllitasi adattal meg lehet adni a bemérendd
koértengely tartomany minimalis sz0gét.

A kortengelyek méréséhez 3 méréponttal az 55647 $SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_TRIANGLE
beallitasi adattal meg lehet adni egy minimalis belsé szoget a mérési haromszogre.

Egy fej kinematikanal a 2. kdrtengely elallithatd, hogy az elsd kdrtengely beméréséhez egy
nagyobb mérékor legyen. Ha van egy kortengely a fejben és egy az asztalban, akkor az asztal-

Méréciklusok
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tengelyt be lehet allitani a fej-tengely beméréséhez. Egy asztal kinematikanal a forgé-tanyért a
beméréshez a masik kdrtengellyel billenteni lehet.

4.3.23.4 Mérési valtozatok

Kinematika bemérése

A tdjolasi tengelyek linedris vektorai kdrtengelyenként max. tizenkét mérési pontbdl lesznek
kiszamitva és valasztas szerint beadva.

Egy tdjolasi transzformacié vagy egy Toolcarrier korrekciéjanal egy kinematikai lanc alapjan a
kinematikai ldncnak a gépgyartd altal megadott kontdrelemében lesz korrigdlva. A tajolasi
transzformaciéhoz a korrekcié elemek nevei az $NT_CORR_ELEM_P és $NT _CORR_ELEM_T
véltozokban vannak. Egy TCARR-hoz a konturelemek neveia $TC_CARR_CORR_ELEM valtozéban
vannak. A klasszikus Toolcarrier-nél mint eddig kozvetlenil a $TC_CARR valtozok lesznek
megfeleléen korrigalva.

Tobb cserélhet6 kinematika esetén (pl. valtofejek flrdszerszamoknal) azok fliggetleniil lesznek
bemérve. Nem lesz |étrehozva kapcsolat az egyes kinematikak Z hosszaira. Az aktiv NPE nem lesz
megvaltoztatva.

Referencia bemérése

A referencia vdlasztds csak akkor lesz kijelezve, ha legalabb két billenéfej valaszthaté. Az asztal
kinematikaknal a vélaszté nem lesz kijelezve. Altaldnosan itt csak GKR és MKR kdzétti Z méret
vonatkoztatasroél van szé! A funkciét a 55740 $SCS_MEA _FUNCTION_MASK bedllitasi adat bit
10-zel lehet bekapcsolni.

Itt a referencia-fej Z mérete lesz hasznalva a mérégolyé kdzéppontjanak Z-ben vald
meghatarozdsahoz. Az aktiv beallithaté NPE nullapontja a mérésnél megfeleléen korrigalva lesz.
A vektorok korrekciéjanal csak a sik két tengelye (X, Y G17-nél) és nem a szerszdm-tengely (Z)
vektor lesz korrigalva. A szerszam-tengely vektor igy a gépgyarté altal bevitt és valtozatlan
marad. Az aktiv NPE adatai a késébbi mérések ellendrzésre tarolva lesznek.

Referenciahoz illesztés

Itt lesz a fej 6sszes hossz-vektora illesztve (X, Y, Z). Vonatkozasként az aktiv NPE nullapontja lesz
hasznalva, amely a "Referencia-fej bemérése" mérési médszerrel megfeleléen illesztve lett.
Ezaltal lehetséges tobb fej alkalmazasa egy munkadarab megmunkalasdhoz. A sorrend (el&szor
"referencia-fej mérés", utdna az 6sszes tobbi fej "fej illesztése a referencia-fejhez"-zel) betartasa
a kezel6 felel6ssége. Minden esetre ellenérizve lesz, hogy a "fejet a referencia-fejhez illeszteni”
mérési modszernél a "referencia-fej bemérés"-nél tarolt és az aktiv NPE azonos-e.

A kinematika 0sszes hossz-vektora korrigalva lesz (pl. rajz méretekrél valos értékekre).

Tampontok bemérése
A "Tampontok bemérése" funkciéhoz szlikséges a "VCS Rotary" compile ciklus.

El6sz6r mindig a kinematikat kell bemérni és korrigalni. Nagyon nagy pontossagi igényd
gépeknél sziikséges lehet a pontosabb kompenzacié a "VCS Rotary" compile ciklussal. A
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"tampontok bemérése" valasztas csak akkor lesz kijelezve, ha a "VCS Rotary" compile ciklus is
installalva van.

Kértengelyenként max. tizenkét mérépont lesz bemérve egy egyenletes méré-racsban.

A CYCLE9960 general egy fajlt egy tablazattal (egy méré-tapintéd hossz).

Mérés lefutasa

A kiilonb06z6 tajolasokndl az eltérés a harom geometria-tengelynél mérépontonként lesz
megallapitva és eltarolva. Ennél meg lesz allapitva a kompenzacié és utdna automatikusan egy
kompenzacios fajl tarolva és aktivalva.

Kompenzaciés fajl
A kompenzacios fajl automatikusan lesz létrehozva és a gyart6i vagy felhasznaléi ciklusok
konyvtarban tarolva.

MD62738 $MC_E996_FILE_LOCATION: kompenzéciés fajl tarolasi helye, 1=CMA.DIR,
2=CUS.DIR

A CYCLE9960 egy kompenzacios fajlt ad a kdvetkezd névvel: E996<TC_NAME>_ <ChanNo>.SPF
Itt a TC_NAME az aktiv transzformdci6 neve és a ChanNo a csatorna szama, pl. E996HEAD _1.spf

Ha az inditas el6tt eqy kompenzacids fajl aktiv, akkor az aktiv marad. A mérés el6tt meg lesz
vizsgalva, hogy a kompenzacids fajl neve egyezik-e az aktiv transzformaciéval. (SW 4.7 SP2-t6l)

* Tampontok bemérése és korrigalasa
Egy mar meglevé kompenzacibs fajl automatikusan az
E996<TC_NAME> OLD<n> <ChanNo>.SPF név alatt lesz mentve.
Az nittegy tizenketténél kisebb futd szam. Az automatikus mentés elénye, haa mérésnél egy
hiba 1ép fel vagy az eredmény nem kielégit8, a régi fajlt ismét aktivalni lehet. A mérés utan
a kezel6 egy kezel6i nyugtazassal (NC-Start) irhatja és aktivalhatja a kompenzaciés fajlt.

¢ tampontokat csak mérni
A tdmpontok utan-mérésénél egy Gj fajl lesz irva, amely az Gj bemért kompenzaciét
tartalmazza. A fajl neve az E996>TC_NAME> MEA<n>.SPF és a mérés utan automatikusan
irva lesz. Ezen fajl el6nye, ha a kezel8 azt véli, hogy az (j kompenzaciét az utan-méréssel kell
hasznalni, akkor a fajlnév egyszer( valtoztatasaval az (j kompenzaciét lehet aktivalni.

Tablazat 4-32 Egyes kompenzacids fajlokat aktivalni és deaktivalni

CC_E996() "VCS Rotary" mérés ciklust deaktivalni

CC_E996("TC_NAME") E996<TC_NAME>_ <ChanNo>.SPF kompenzacios fajl aktivalasa. Ha
csak mérés volt és a kompenzacioés fajlt (E996TC_NA-
ME_MEA1.MPF) aktivalnikell, akkor ezt a fajlt 4t kell irni E996TC_NA-
ME_1.MPF-re, hogy az CC_E996("TC_NAME")-mel aktivalva legyen.

Vagy a kompenzacios fajl a E996TC_NAME_MEA_1.MPF-hez 4t lesz
irva és CC_E996("TC_NAME_MEA")-tal aktivalva. Ennek az az el6-
nye, hogy a régi kompenzacios fajl még megmarad.
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Mérés-eredmény kép

A mérés-eredmény kép a jegyzékonyvhoz nagyon hasonlé. A fejben olvashaté az aktiv
transzformacié, a bemért kdrtengelyek és hozzatartozé mérési tartomany. Ezutan minden
mérés mérési eltérései alap koordinatarendszerben lesznek dbrazolva. Annak megbecslésére,
hogy a bemért kinematikat kell-e korrigalni, kijelzésre kerlilnek az aktudlis és Gjra kiszdmitott
korrekcios elemek.

Példa 1: Transzformacié kinematikai lancok alapjan:

Méréciklusok

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 : C1 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 : O

Difference of measure: X [mm] Y [mm] Z [mm]
max Value 0.03663 0.01208 0.04873
min Value -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl[deg] Al [deqg] X [mm] Y [mm] Z [mm]
120.0000 30.0000 -0.02591 0.00373 0.01599
180.0000 30.0000 -0.00379 -0.03623 0.03088
240.0000 30.0000 0.03663 -0.05250 0.04800
0.0000 0.00000 0.00000 0.00000 0.00000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
Difference of vector X [mm] Y [mm] 7 [mm]
before:

MC1 OFFSET 2 CORR 0.00000 0.00000 0.00000
MA1l OFFSET 2 CORR 0.00000 0.00000 0.00000
Results:

Difference of vector: X [mm] Y [mm] Z [mm]
MC1 OFFSET 2 CORR 0.00470 -0.00449 0.15641
MA1l OFFSET 2 CORR -0.01612 -0.00129 -0.25343

Overwrite kinematics data record, yes -> NC start, no -> reset

Programozasi kézikényv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5 239



Meérési valtozatok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Példa 2: Toolcarrier (klasszikus)

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 : O

Difference of measure: X [mm] Y [mm] Z [mm]
max Value 0.03663 0.01208 0.04873
min Value -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl[deg] Al [deqg] X [mm] Y [mm] 7 [mm]
120.0000 30.0000 -0.02591 0.00373 0.01599
180.0000 30.0000 -0.00379 -0.03623 0.03088
240.0000 30.0000 0.03663 -0.05250 0.04800
0.0000 0.00000 0.00000 0.00000 0.00000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
vectors before: X [mm] Y [mm] Z [mm]
I1 -9.50000 0.00000 -80.00000
I2 9.50000 0.00000 30.00000
I3 0.00000 0.00000 50.00000
Results:

vectors: X [mm] Y [mm] Z [mm]
T1 -9.50470 0.00449 -79.90200
I2 9.50470 -0.00440 30.15640
I3 0.00000 0.00000 49.74650

Overwrite kinematics data record, yes -> NC start, no -> reset

4.3.23.6 Beallitas kalibralé golyén

A kinematika bemérés el6tt el8-pozicionalassal a kalibralé golyé északi pblusaraa CYCLE9960-
nal ki lehet valasztanai a kalibralé goly6 automatikus bedllitasat. Itt csak a sik (X, Y PL=G17-nél)
lesz Ujra kalibralva. A mér6tapintd hosszat el6re, lehetéleg pontosan kell megallapitani.
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4.3.23.7 Kalibral6 golyot megkeriilni

A kalibralé golyé automatikus bemérésénél annak biztositasahoz, hogy ne legyen (itk6zés a
kalibrald golyé szaraval, el6re meg lehet adni a szar irdnyat az 55649

$SCS_MEA_KIN_BALL VEC[O0..2] gépadatokban. A vektor irdnya a kalibral6 golyé tengelyétdl
indul. Ha ez a vektor el6re meg van adva, akkor a golyé bemérésénél automatikusan ki lesznek
szamitva az al és a2 kezd8szogek, hogy ne legyen (itk6zés a szarral.

A kor-tengely atpozicionédlasanak sebességét az SD55637 $SCS_MEA FEED _POS_DEG-ben
lehet megadni. Az elmozdulas fok/perc-ben térténik.

4.3.23.8 Tliréshatarok

Offset-vektorok tlirése (TLIN)

A CYCLE9960 paraméterezésénél a tliréshatarok aktivalasaval (6sszehasonlitas: Kezd6 értékek
- szamitott értékek) kovetkeztetni lehet a kinematika szokatlan valtozasaira. A tliréshatarokkal
beallithatban meg lehet akadalyozni a kezd6 értékek nem szandékolt automatikus atirasat.

Kortengelyek iranyvektorainak tiirése

A megdllapitott kdrtengely vektorok elsé sorban a kinematika mechanikai kivant-valés
allapotardl teszik lehetévé a vélemény alkotast. Az adott kinematika konfiguraciotol fliggéen
minimalis megallapitott és korrigalt eltérések a kortengely vektorok helyzetében jelentés
kiegyenlit6 mozgasokat okozhatnak.

Az SD41611 $SN_CORR_TRAFO_DIR_MAX -szal meg lehet adni a kiszamitott kdrasztal irdny-
vektorok maximalisan megengedett sz0g-eltérését.

Az SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 12-vel a tlrés tullépésre at lehet kapcsolni a
CANCEL és RESET vészjelzések kozott.

Megjegyzés

A V1/V2 kortengely vektorok (kortengelyek tajolasa) soha nem lesznek automatikusan atirva.

Goly6-atméré tiirés feliigyelet

Ha SD55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL beallitasi adat > 0, minden mérés utan a kalibralé golyé
mért atmérdjének ellendrzése térténik. Ha az eltérés nagyobb, mint az SD55644
$SCS_MEA_KIN_DM_TOL bedllitasi adatban, a 62321 ill. 62322 hiba lesz kiadva.

62321 kdrtengely 1: Kalibrald golyd atmérd tirés %4 mérés kdzott tullépve.

62322 kortengely 2: Kalibralé golyd atmérd tirés %4 mérés kdzott tallépve.

Méréciklusok
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4.3.23.9 Fix érték beallitasa (normalas)

Példa

Minden kortengelyre meg lehet adni egy fix értéket egy tengely-irdnyban (XYZ). Ez kiilondsen
szlikséges asztal kinematikaknal, mert a kinematika szamitas eredménye a kalibral6-goly6
magassagara vonatkozik. A fix értékkel pl. ki lehet szdmitania munkadarab asztal vonatkoztatasi
pontjdnak Z komponensét.

A fix értéknek csak adott tengely-iranyokban van értelme.

Asztal kinematika
e (Ckortengely forog a Z - fix érték beallitdsara a C kdrtengelyre a Z tengelyirdnyban.
Kevert kinematika

e (Ckortengely a fejben forog Y és Z koriil (kértengely vektor=(0,1,1))
- fix érték beallitdsa a C kdrtengelyre a Z tengelyirdnyban.

e kortengely Y koéril forog
- fix érték beallitdsa a B kdrtengelyre az Y tengelyiranyban.

Annak bedllitasa, hogy melyik kértengelyre melyik komponens lesz lesz bedllitva, az SD55645
$SCS_MEA_KIN_MODE és SD55646 $SCS_MEA_KIN_VALUE beallitasi adattal torténik.

SCS_MEA_KIN_MO-
DE[0]

1. kértengely linedris vektorainak szabad komponensei

=0 A linedris vektor 6sszes komponense ki lesz szamitva.

=1 Az X komponens a $SCS_MEA_KIN_VALUE[O]-bol lesz &tvéve.
=2 Az Y komponens a $SCS_MEA_KIN_VALUE[0]-bol lesz atvéve.
=3 A Z komponens a $SCS_MEA_KIN_VALUE[0]-bél lesz atvéve.
=4 Az X komponens az aktiv transzformdciobél lesz atvéve.

=5 Az Y komponens az aktiv transzformaciéboél lesz atvéve.

=6 A Z komponens az aktiv transzformaciobdl lesz atvéve.

SCS_MEA_KIN_MO-
DE[1]

2. kortengely linearis vektorainak szabad komponensei

242

Megjegyzés

Afix érték bedllitasa mindig a kdrtengelynek a kinematikailancbaill. Toolcarrier-be bevitt tajolasi
vektorai alapjan torténik.
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Lanc lezarasa

Egy kinematikai lancokon alapulé transzformaciénal a $NT_CNTRL bit7 és 8 rendszervaltozdkkal
lesz a szerszam ill darab lanc bezarva. Egy Toolcarrier-re az SD55645 $SCS_MEA KIN_MODE
beallitasi adat tizes helyével be lehet allitani, hogy a lezard vektor ki legyen-e szamitva.

Tablazat 4-33 SCS_MEA_KIN_MODE[0]

Erték Jelentés
Ox default Fej-lanc be lesz zarva, azaz I1 mint zaré vektor ki lesz szdmitva.
1x Fej-lanc nem lesz bezarva, azaz 11=(0,0,0).

Tablézat 4-34 SCS_MEA_KIN_MODE[1]

Erték Jelentés
Ox default Asztal-lanc be lesz zarva, azaz 14 mint zar6 vektor ki lesz szamitva.
1x Asztal-lanc be lesz zarva, azaz 14=(0,0,0)

4.3.23.10 Kinematikat csak korrigalni

Egy mar bemért kinematikat "csak korrigalas"-sal lehet Ujra korrigalni. Példaul a "csak mérés”
valtozattal lett a kinematika bemérve, akkor Gjboli mérés nélkil lehet a kinematikat korrigaini.

A sziikséges valtozék a kinematika mérésnél a kdvetkezé GUI-okban lesznek tarolva:

Paraméterek Jelentés

_OVR[120] 1. kortengely méré-pozicidinak szama
_OVR[121] 2. kortengely méré-pozicidinak szdma
_MEA_MKS[n,m] Osszes mérépont mezé

_MEA_MKS[n,0..2] X, Y, Z pozicié n mérésnél

_MEA_MKS[n,3] 1. kdrtengely poziciéja n mérésnél
_MEA_MKSI[n,4] 2. kortengely poziciéja n mérésnél
_MEA_MKS[0,m] mérés alaphelyzetben, ez az érték ismétlédhet
_MEA_MKS[1,m] . kortengely 1. mérése

_MEA_MKS[_OVR[120],m]
_MEA_MKS[_OVR[120]+1,m] . kortengely 2. mérése

1

1. kértengely utols6 mérése

1
_MEA_MKS[_OVR[120]+_OVR[121],m] | 2. kdrtengely utolsé mérése

1

2

_OVR[7..9] . kortengely tdjoldsa
_OVR[10..12] . kortengely tajoldsa
_OVR[50] mérGtapintd hossza

_OVR[66..68] aktiv frame 1. mérés

A tlrés felligyelet vagy fix-érték bedllitasok a "csak korrigalas"-ra nem kell azonosak legyenek a
tisztan kinematika mérésével. Egy mar korrigalt kinematika is lehet Gjra "csak korrigalt". Példaul
egy Uj fix-értékkel. A korrekcié utan kdvetkezik egy kezel6i kérdés, hogy a kinematika adatok
legyenek-e irva, amit NC-Start-tal meg kell erésiteni.
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4.3.23.11 Egy esztergagép kinematikajanak bemérése

Egy alaphelyzet az 1. méréshez, ahogyan azt a mar6gépeknél altalaban vessziik, az
esztergagépeknél igy nem létezik. Az esztergagépeknél sziikséges a B tengely kezd6 mérési

Kép 4-18  Esztergagép kinematika bemérés

Két kortengely

Ha egy transzformacional vagy egy Toolcarrier esetén 2 kdrtengelyt kell Iétrehozni, akkor a
kinematika bemérésénél mindkét kdrtengely be lesz mérve és korrigalva is lesz. Az elsé
"Esztergalas” technoldgianal lehet valasztani, hogy csak a B tengely lesz korrigalva, de mindkét
kortengely be lesz mérve.

4.3.23.12 Kinematika mérése USER jelszéval
A kinematika bemérését tipikusan a gépgyarto végzi beallitott gyartdi jelszéval.

A gépgyarté eldontheti, hogy a végfelhasznal6 a kinematika bemérését végrehajthatja-e. A
kovetkez6 gépadatokat kell beallitani ehhez a Use-case-hez:

Eljaras
1. MD11160 $NM_ACCESS_EXEC_CST = 1 beéllitasa.
2. MD51742 $MNS_MEA ACCESS_EXEC[0]=1...7 beéllitasa.

A beallitas hatasa a védelmi fokozatok hatarolasa a rendszervaltozék irasanal a mérdciklusok
feldolgozasakor hat. Az MD51742 az aktualis védelmi fokozat egy tartomanyat hatarolja az
MD11160 beallitdsa és az MD51742 beallitasa kozott a mérdciklusok feldolgozasanal. A
szamértékek jelentését (védelmi fokozat) lasd az MD11160-n4al.

Az MD51742 beéllitdsa csak akkor hatdsos, ha az MD11160 = 1 be van allitva.

Méréciklusok
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Példa
MD11160 =1
MD51742[0] =3

A CYCLE9960 méréciklust a védelmi fokozat 1-t6l (gyartd) 3-ig (végfelhasznalo) lehet
végrehajtani.

4.3.23.13 Kortengelyek tajolasanak kompenzaciéja VCS-sel és CYCLE996-tal

A CYCLE9960-nal a kinematika lesz bemérve. A kiszamitott forgasvektorok meg lesznek allapitva
de nem lesznek korrigdlva. A CYCLE9960 a VCSROTVEC.SPF atadasi fjlt irja, amit a VCS beolvas
és ezzel a forgds-vektorok eltérései az idedlis vektorokt6l a VCS altal kompenzalhatdak.

Megjegyzés

Ez a funkcio csak a klasszikus TCARR-ra miikodik.

Kompenzacids fajl Iétrehozni VCS-hez
VCSROTVEC_VERIFICATION=0 (Standard)

A meglevé /| N_CMA DIR/_N_VCSROTVEC_SPF fajl az 1. mérépontnal torélve és a Toolcarrier
idealis vektoraibél Gjra irva lesz.

A mérések utan a kompenzaciés vektorok ki lesznek szamitva és a
|_N_CMA DIR/_N_VCSROTVEC_SPF f4jl djra lesz irva. A VCS fajl Gjra aktivalva lesz.
Példa/_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF:

[ROTV1]
-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077
[ROTVZ2]
0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869

Kompenzaciés fajl ellendrizni VCS-hez
VCSROTVEC_VERIFICATION=1

A meglevd/ N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF fajl a mérésnél megmarad. A mérés utdn egy Uj /
_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF f4jl lesz létrehozva.

A fajl tartalmazza a kompenzacié tajolasi vektorait és a kiszamitott tajoldsi vektorokat aktiv
kompenzacioéval.

Méréciklusok
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Példa /_ 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 oriantation with activ compensation

[ROTV1]
-0.999999998 0.000003232074 0.000003458678
[ROTV2]
0.000006049775 -0.000002447851 -0.999999997

4.3.23.14 Paraméterek

G-kéd program

Paraméterek Leiras Egység
PLIO sik, amelyben a mérés végre lesz hajtva -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 40), valtoz6 beadésa lehetséges -
TC transzformacié szama -
mérési mbdszerek ¢ kinematika bemérése -
¢ referencia bemérése
¢ referencidhoz illesztés
e tampontok bemérése
nullaponteltolds csak referencia bemérésnél
kinematika bemérése mé- | ¢ csak korrigélas
rési véltozatok: e csak mérés
beallitas mérétapintd bedllitdsa a sikban az elsé mérésnél 2
* igen
¢ nem
poziciondlas ¢ tengely-parhuzamosan
e korpalyan
%] goly6-atméré mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet8ségi tartomany mm
kortengely 1 () 1. bemérendd kdrtengely neve -
AX1S mérési sorozat 1 kezdGszége fok
AX1E mérési sorozat 1 végszoge fok
AXTN mérépontok szama az 1. mérési sorozathoz (3...12) -
Ax2P 2. kortengely pozicidja a mérés alatt fok
0oAXx1 kalibralé golyé érintési szdge a kortengely 12 mérési sorozatnal fok
kértengely 2 () 2. bemérendé kortengely neve -
AX2S mérési sorozat 2 kezdészoge fok
Ax2E mérési sorozat 2 végszoge fok
Ax2N mérépontok szdma az 2. mérési sorozathoz (3...12) -
Méréciklusok
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G-koéd program

Paraméterek Leirds Egység
Ax1P 1. kdrtengely pozicidja a mérés alatt fok
0Ax2 kalibrald golyd érintési szoge a kortengely 2 mérési sorozatnal fok
tdreés ¢ igen

* nem

linedris vektorok t(irés értéke tlrés igen esetén mm

érték az SD $SN_CORR_TRAFO_LIN_MAX-ban

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

2 A munkadarab mérétapintd beallitdsa a mérés elStt csak akkor lehetséges, ha a munkadarab mérétapinté egy SPOS
képességl orsdban van hasznalva.

3 Ha a kalibralé golyo tengelyének irdnya ($SCS_MEA_KIN_BALL_VEC) le van irva, a tapintési sz6g automatikusan ki lesz

szamitva.

Eredmény paraméterek listaja

Méréciklusok

A "Kinematika teljes bemérése" mérési valtozat a kbvetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-35 Transzformacid kinematikai ldncok alapjan

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[21,22,23] kortengely 1 offset korrekciés értéke mm
_OVR[24,25,26] kortengely 2 offset korrekciés értéke mm
_OVR[130,131,13 | 1. mérés mérési eltérése alaphelyzetben mm
2]

_OVR[133,134] kortengely 1 s 2 pozicidk 1. mérés fok
_OVR[135,136,13 | 2. mérés mérési eltérése mm
7]

_OVR[138,139] kortengely 2 as 2 pozicidk 2. mérés fok
_OVR[140,141,14 | 2. mérés mérési eltérése mm
2]

_OVR[143,144] kortengely 1 s 2 pozicidk 3. mérés fok

A _OVR[130]-tél a mérés eltérések vannak eltarolva a hozzajuk tartozo kértengely poziciokkal.
A bemérendé pontok szama szerint megfeleld szamd _OVR valtoz6 lesz irva.

Tablazat 4-36 Toolcarrier (klasszikus)

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[1,2,3] offsetvektor 11 » mm
_OVR[4,5,6] offset-vektor 12 mm
_OVR[7,8,9] V1 szamitott kdrtengely-vektor (nem korrigalt) mm
_OVR[10,11,12] V2 szamitott kdrtengely-vektor (nem korrigalt) mm
_OVR[15,16,17] offset-vektor 13 mm
_OVR[18,19,20] offsetvektor 14 2 mm
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Paraméterek Leiras Egység
_OVR[130,131,13 | 1. mérés mérési eltérése alaphelyzetben mm

2]

_OVR[133,134] kortengely 1 s 2 pozicidk 1. mérés fok
_OVR[135,136,13 | 2. mérés mérési eltérése mm

7]

_OVR[138,139] kortengely 1 s 2 pozicidk 2. mérés fok

A nem kiszamitott eredmény paraméterek 0-val egyenlék.

1) fej kinematika: vektorlancot lezarni I1=-(13+12); fixen felépitett gép-kinematikanal

2) asztal kinematika: vektorldncot lezarni 14=-(13+12); fixen felépitett gép-kinematikanal
Kevert kinematika: Vektorldncot lezarni 11=-12 14=-13; fixen felépitett gép-kinematikanal

4.3.24 3D - mérés gépen tajolasi transzformacioval

Funkcio

A mérés aktiv gépen tajolasi transzformaciéval, vagyis a CYCLE8SOQO billentési ciklussal (tdjolhato
szerszamtartd TCARR) vagy kinematikus 5-tengelyes transzformaciéval (TRAORI) lehetséges a
méréciklusokkal.

A méréciklusok felhivasa el6tt a mérétapintét a megmunkalasi sikra merélegesenill. a
szerszamtengellyel parhuzamosan kell pozicionalni.

Kivétel a sik bedllitas méréfunkcié (CYCLE998) és a kinematika bemérés (CYCLE9960/
CYCLE996). Itt a mérbtapintd az elvbdl fakaddan ferdén all a mérési objektumhoz képest.

A munkadarab mérés altaldnosan az MKR munkadarab koordinatarendszerre épit.

A megfelel6 kapcsolasi irdny ellenérzése a munkadarab mérésnél

Ha elemeket (furatok, élek, ...) billentett, elforgatott MKR-ben kell mérni, a gép 1.
lzembehelyezésénél a 3D-s munkadarab-mérétapintok kapcsolasi irdnyat a JOG és AUTO
tzemmodokban az alabbiak szerint ellenérizni kell:

* Az SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1 =1 (ors6 csatolasa koordinata forgatéssal)
be kell legyen allitva.

e A mérétapintdn a kapcsolasi irdnyt X+ (G17-nél) a gép kinematika alaphelyzetében
megfelelSen jeldIni kell.

Méréciklusok
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e A furat mérése CYCLE977-tel billentett sikban példaban a megjeldlt kapcsolasi irany a
ramenetnél és az 1. mérépont tapintasanal X+ irdnyba kell legyen bedllitva.
A méréciklusokban, aktiv tajolasi transzformaciénal (TCARR, CYCLE8OO, TRAORI), a szerszam
tajolas altal megvaltoztatott orsé pozicié beliil lesz kiszamitva és az orsé megfelelen utana
lesz allitva.
A szamitas eredménye a _MEA CORR_ANGLE[1] GUD valtozékban lesz tarolva.
A megfelel6 orsé poziciét a mérésnél a mérési targy kolonféle tdjolasainal ellenérizni kell a
munkadarabon.

 Sikeres teszt utdn az SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1 = O-t be lehet allitani. A
mérési eredmények meg kell feleljenek a méréseknek az orsdk csatolasaval.

Megjegyzés
A korrekciés sz6g kiegészits illesztése

Kivalasztott gép kinematikaknalill. alkalmazasoknal szlikséges lehet a korrekcids sz6g kiegészité
illesztése az ors6 pozicionalasahoz.

Ehhez lehetéség van a CUST_MEACYC.SPF gyartoi ciklusbana _MEA_CORR_ANGLE[O] és
_MEA_CORR_ANGLE[1] korrekcios szogek iraséra.

Ezek a sz6gek hatnak az ors6 poziciora | mér6tapintéd beallitasra mérésnél ill. trigger értékek
belsd kiszdmitasara, ha az orsét nem kell a kapcsolasi irdnyban beallitani (SD55740 bit 1 =0,
SPOS = 0 mérésnél).

4.3.25 Mérés nem pozicionalhaté mérétapintéval

Altalanos

Ha egy mér6tapintd a gépen a fogasvételi tengely koriil nem poziciondlhatd, a pozicionalast
vagy beallitast igényl6 mérés funkciék nem hajthatok végre.

Példak az ilyen mérés funkcidkra:

» kalibrdlas referencia gy(irliben, kezdépont nem a gy(ri kdzépen
* kalibralas golyén

e 3D-s tapint6 orsé atforditassal

e 3D-s tapinté beallitas funkcié

* orso csatolas funkcié koordinata-elforgatassal

A kovetkezd magyarazatok a maras ciklusokra vonatkoznak.
Kiilénbséget teszlink két alapvetd alkalmazasi eset kozott:

* A mérétapintd egy ,nem SPOS képes ors6”-ban van. Ezek lehetnek pl. fordulatszdm-
szabalyozott orsok helyzetszabalyozas nélkul vagy nagy sebességi orsok.

*  Amérétapint6 fixen a gépre” van épitve. Ez pl. Iézer megmunkalé gépeknél orsé nélkil vagy
koszorligépeknél lehetséges.

Méréciklusok
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4.3.25.1 Nem SPOS képes orsé

El6feltétel

Funkcio

250

¢ elektronikus 3D-s munkadarab mérétapintd (multi-tapinto)

e Akalibrdlds és a mérés kozott a felhasznald kell biztositsa a mér6tapint6é azonos tajoldsat
(ors6-pozicid), példaul rogzitéssel vagy indexeléssel.

Alapvetéen abbdl indulunk ki, hogy a mérétapintét tartalmazé orsé gépadattal vagy program
utasitassal mester-orséként van definialva. A mér6tapint6é és a megmunkalds orsé kozép
megfelelnek a programozott tengelypoziciénak.

A mérés ciklusok viselkedése a kovetkezd csatorna-specifikus gépadattal lesz beallitva:
MD 52207[n] $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, Bit 9

bit 9 érték Jelentés
=0 Orsé SPOS képes (alapérték)
=1 Az orsé tulajdonsagoktél fliggetlendil a mérés cik-

lusok csak az orsé poziciondlds nélkili mérés funk-
ciékat hajtjak végre. A mérés ciklusok programoza-
sa pontosan Ugy térténik, mint egy pozicionalhaté
mérGtapintdnal A mérés ciklus maszkban nem va-
laszthatdk ki azok a funkcidk, amelyek el6feltétele
egy pozicionalasra képes orso.

A mérés ciklusban lesz megvalésitva, hogy nem lesz felhivva SPOS parancs ill. a nem
végrehajthatd mérés funkcidk vészjelzésekkel el lesznek utasitva.

Megjegyzés

Beallitas

Ha egy mér6tapintd nem SPOS képes vagy fixen a gépre van szerelve, a kalibralashoz kilon
el6feltételek adodnak.

Megengedett kalibralasi valtozatok:

e kalibralas gydr(iben, ,kezd6pont a gy(ir( kozepén”
— BA AUTO: SD54760 Bit22 =1
- BAJOG:SD557408Bit 15 =1

» kalibralas egy élen | két él kozott

Méréciklusok
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4.3.25.2

El6feltétel

Funkcio

Méréciklusok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

Mérétapinté fixen a gépen

 elektronikus 3D-s munkadarab mér6tapinté (multi-tapinto)

A mérétapintdnak fixen a gépre épitésénél lehet egy mechanikus eltolas a harom geometriai
tengelyen:

e mérétapintd golydk kozott (szerszamesucs)
¢ megmunkalas ors6 szerszam vonatkoztatasi pontja
e ésa megmunkal6 eszkoz (Iézer) kozott.

Ezt az eltolast a munkadarab-mér6tapintd szerszdmadatainak adapter méretébe (alap méret)
kell bevinni. Az adapter méret a szerszam geometria komponenseként mar megvan a CNC-ben.

A szerszdm geometria leirt illesztésével el lesz érve, hogy a programozott tengelypozicié
megfelel a mér6tapintéd golydnak (szerszamcesucs). Figyelembe kell venni, hogy a
szerszamhossz a mérétapinté goly6 kézepére vagy kertiletére vonatkozik.

A mérés ciklusok viselkedése a kovetkezd altalanos gépadattal lesz bedllitva:
MD 51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 4

bit 4 érték Jelentés
=0 A mérétapint6 egy orséban van (alapérték)
=1 A mérGtapinté allandoéan fixen a gépre van épitve.

A mérés ciklusok programozasa pontosan ugy tor-
ténik, mint egy pozicionalhaté mérétapinténal A
mérés ciklus maszkban nem valaszthaték ki azok a
funkciék, amelyek eléfeltétele egy pozicionalasra
képes orsd. A mérés ciklusban lesz megvalésitva,
hogy nem lesz felhivva SPOS parancs ill. a nem
végrehajthatd mérés funkcidk vészjelzésekkel el
lesznek utasitva.

Megjegyzés
Beallitas
Ha egy mér6tapintd nem SPOS képes vagy fixen a gépre van szerelve, a kalibralashoz kiilén
eléfeltételek adédnak.
Megengedett kalibralasi valtozatok:
* kalibralas gydr(iben, ,kezd6pont a gy(ir(i kozepén”
— BA AUTO: SD54760 Bit22 =1
— BAJOG: SD55740Bit 15 =1
» kalibralas egy élen | két él kdzott
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4.3.26 Szimultan mérés dupla orsékon

4.3.26.1 Altalanos

A szimultan mérés lehet6vé teszi dupla orséknal 2 azonos munkadarab egyidejd mérését.
Kizarélag munkadarab méréciklusok tamogatottak. Szerszamokat nem lehet szimultan mérni.

e A'szimultan mérés" funkcié hasznalatahoz a "Mérés fokozat 2" liszensz szlikséges.

e Az MD52740 bit 0 és bit 16 adja meg, hogy melyik mérés bemenetre van csatlakoztatva a
mumkadarab és a szerszam mér8tapinté.

e Aszimultdn mérésnél azonban mindkét kdzponti mérétapinté bemenetre egy munkadarab
mérdtapintd lesz csatlakoztatva.

* A kovetkez8 hozzarendelés érvényes:
— Az els6 mér6tapintd megfelel a munkadarab mérétapinté bemenetnek.
— A masodik mér6tapintd megfelel a munkadarab mér6tapinté bemenetnek.

e A2 mérdtapintd 2 kalibralasi adatmezG8i egymast kell kovessék. Azaz a masodik mér6tapintd
kalibralasi adatmezdje az elsé mérGtapinto kalibralasi adatmezd plusz 1. A kezel6fellileten
ekkor mindig csak az elsé kalibralasi adatmez6 lesz megadva.

* A mérétapinték SPOS utasitasokkal lesznek beallitva. A felhasznalénak kell arrol
gondoskodnia, hogy a SPOS utasitas az 0sszes mérdtapintds orséra hasson.

A mér8ciklusok egyéb paraméterezése pontosan ugy torténik, mint egy mérétapinténal.

4.3.26.2 Kalibralas

A két mérGtapinto kalibralasa egymasutan egyesével torténik. Mivel a szerszamkezelésben
mindig csak egy szerszam aktiv, a valésagban azonban 2 mérétapinté mér szimultan, a
kalibralasi eredményeket nem szabad a szerszdmadatokba irni. A mérétapinté sugar irdsa az
54740 bit3 = 0-val lesz megakadalyozva. A "hossz beallitas" kezel6fellileten a szerszdmhossz
korrigalasa a szerszamadatokban a "szerszamhossz illesztése = NEM"-mel van megakadalyozva.

Mérés bemenetek kézi atkapcsolasa

A kiilon kalibralas egy lehetséges eljarasa lehetne a kalibrald gy(irlinek mindig csak egy
mérétapintd ald helyezése. A "szimultan mérés" funkcié ki kell legyen kapcsolva (MD51740
Bit14 = 0). Ennél a kovetkezGSket kell figyelembe venni:

» Akét beallitasi eljaras kozott a kalibralasi mez6 1-gyel meg lesz névelve (megjelenités a
maszkban SD54760 bit 3 = 1 ill. SD54780 bit 3 = 1-gyel)

e A mérés bemenet at lesz kapcsolva (MD52740 bit 0/bit 16).

Mérés bemenetek automatikus atkapcsolasa

252

A mérés bemenetek automatikus atkapcsolasdhoz a "szimultan mérés" funkcié ki kell legyen
kapcsolva (MD51740 bit14 = 1).

A szerszamkezelésben [étrehozott mérétapinténak 2 "D1" és "D2" éle van. Ezzel a bedllitassal a
mérdtapintdkat egymas utan lehet kalibralni. Egyszer az elsd vagééllel és egyszer a masodik

Méréciklusok
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4.3.26.3

Programpélda

Méréciklusok

4.3 Munkadarab mérés (mards)

vagééllel. Minden vagéélhez meg kell adni a kezel6-fellileten a megfeleld kalibralasi
adatkészletet. Vagoél-szam nagyobb mint 2 ciklus vészjelzést okoz.

Mérés

A munkadarabok mérése szimultan torténik, azaz a két mérStapinté parhuzamosan mér. A
jelenlegi fejlesztési allapotban a kovetkezé mérési valtozatok tdmogatottak:

o Elmérése

e Vall mérése

e Vdjat mérése

e Furat mérése

* Korcsap mérése

* Négyszogzseb mérése
* Négyszogcsap mérése
* Elbeallitasa

e Sik mérése

* Derékszogl sarok

» Tetszbleges sarok

* Korszegmens mérése

A 2. mér6tapinté eredmény-paraméterei az elsé mérétapintd paramétereivel parhuzamosan
lesznek tarolva az"_OVR[ ]" GUD mez8ben. Az offset kdztiik 100. igy az_OVR[0] az elsé
mérdtapintd eredmény-paramétere és az_OVR[100] a masodik mérStapintdé hozza tartozéd
paramétere. Az _OVR[900] paramétert6l kezd6dben az els6 és a masodik mérétapintd
méréseinek a kdzépértékei vannak tarolva. Példaként az _OVR[900] az _OVR[0] és _OVR[100]
kozépértéke.

Az elsé mér6tapinté eredményét szokas szerint lehet a mérés-eredmény képben kijelezni és a
jegyz6konyv funkcidval dokumentdlni. A masodik mérétapintd eredményeit a "Mérési
jegyzékonyv" funkcidval lehet kijeleztetni és jegyz&konyveztetni.

T="3D TASTER"

M6

G54

F2000

CYCLE150 (31,1, "MEAS PROTOCOL.TXT")

cycLeov77(103,1,,1,50,,,5,5,0,1,1,,1,1,",,0,1.01,1.01,-1.01,0.34,1,0
”1’1)
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;Kor furat/csap mésodik tapintd jegyzdkonyv/mérési eredmény kép
S _PROTTXT[O]=REP("")
S _PROTTXT[0]="2. Probe:"

S_PROTTXT[1]=SPRINT ("X %10.3F $10.3F $10.3F
mm", OVR[101], OVR[105], OVR[117])

S_PROTTXT[2]=SPRINT ("Y %10.3F $10.3F $10.3F
mm", OVR[102], OVR[106], OVR[118])

S_PROTTXT [3]=SPRINT ("Diameter %10.3F $10.3F $10.3F
mm", OVR[100], OVR[104], OVR[116])

CYCLE160; jegyzd&kodnyv iras és kijelzés

M2

4.3.26.4 Felligyeletek

Méré6tapinté védelme

Helyzet eltérés

A kovetkezd esetekben sériilhet meg a mér6tapinto:
e EInézésbdl fakadbdan a szimultan mérés aktiv, de csak egy mumkadarab van befogva.
¢ A mérendd elemek tllsdgosan eltéréek szimultdn mérésnél

Ennek a megakadalyozasara a mér6tapinté maximalis talfutds Utja felligyelve lesz. A talfutds ut
az eltérés érték az el6szor kapcsold mérétapintd és az aktudlis pozicid kdzott. Ezt a tulfutas utat
az SD55700 $SCS_MEA_SIMULTAN_LIMIT-tel lehet paraméterezni. Alapesetben az SD 1 mm-re
van beallitva és a 0,5 mm és 5 mm hatdrok kdzott lehet szabadon paraméterezni. Ha egy
mérésnél a paraméterezett maximalis tdlfutds Gt tdl lesz [épve, a mérés egy vészjelzéssel
megszakad.

A nagyon pontos eredményekhez sziikséges, hogy a két mérétapintd helyzet eltérése ne legyen
nagy. AzSD55701 $SCS_MEA_SIMULTAN_POS DEV_MAX-szal meg lehet ehhez adni egy tlirést.
A megsértésnél a "Mér6-tapintok helyzet-eltérésének kiilonbsége tul nagy" 61967-es vészjelzés
lesz kiadva a mérés elétt.

Kalibralasi adatmezé

254

Minden mér6tapinténak van egy kalibralasi adatkészlete. 2 mérétapintd egyidej(
alkalmazasaval kalibralasi adatkészlet parocskak keletkeznek. Ennek hatasa, hogy AUTO
Uzemmodban mérésnél csak paratlan kalibralasi adatkészleteket szabad kivalasztani. Paros
kalibralasi adatkészlet parok kivalasztasanal egy vészjelzés lesz kiadva.

AJOG lizemmédra és a CYCLE976-tal kalibralasnal meg lesz vizsgalva, hogy a D1 vagdélhez egy
paratlan és a D2 vag6élhez egy paros kalibralasi adatkészlet legyen kivalasztva.

Méréciklusok
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4.3.26.5 Korlatozasok
* szerszam mérés nem tamogatott
¢ golyé és kinematika mérés nem tdmogatott
e kalibralasi értékeket nem szabad a szerszdm-paraméterekbe irni
* 2-nél tobb tengelyes gépek nem tamogatottak

Tovabbi informaciék taldlhatéak a maras-/esztergdlas technoldgiahoz a SINUMERIK Operate
lizembehelyezési kézikonyvben.

4.3.26.6 Mérés JOG-ban

Ha a "szimultan mérés" funkcié aktiv, a JOG lizemmaédban ennek ellenére sorban, vagyis egymas
utan lesz a mérés. A mindenkori mérétapintét, akarcsak a kalibralasnal, a D-szammal lehet
kivalasztani. Az eredmény-paraméter tarolasa és a korrekcié kiszamitasa gy torténik, mint az
egyorsés mérésnél. Minden vagdélhez meg kell adni a megfeleld kalibralasi adatkészletet.

Méréciklusok
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4.4 Munkadarab mérése gépen kombindlt technoldgidval

4.4 Munkadarab mérése gépen kombinalt technolégiaval
4.41 Munkadarab mérés maré-/esztergagépeken
Altalanos

Ez a fejezet a mumkadarab mérésre vonatkozik eszterga-/marégépeknél. Ennél a maras az 1.
technolégia és az esztergalas a 2. technolégia.

El6feltétel:

1. maras technoldgia: MD52200 $MCS_TECHNOLOGY = 2

2. esztergdlas technolégia: MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1
Tovabbiakban be kell allitani a kdvetkezd bedllitasi adatokat:

* SD42950 $SC_TOOL LENGTH_TYPE =3

o SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST =17

e SD42942 $SC_TOOL LENGTH_CONST_T=19

A munkadarabok mérése az esztergalas technolégiaval egy marégépen a a maras technolégia
mérdciklusaival torténik. Ha pl. egy kontur kiilsé atméréjét kell megmérni, eza CYCLE977 "Csap
mérés" ciklussal a G17 sikban torténhet. Ha a mért értéket egy esztergaszerszamban korrigalni
kell, akkor a programozé meg kell adja a korrigalandd L3x vagy L1z szerszamhosszakat és esetleg
a korrekcio el@jelét. Az "automatikus" bedllitassal a ciklus a hosszat és az el6jelet helyesen
kivalasztja. A korrekci6 kivalasztasa fligg az esztergaszerszam tdjoldsatdl (esztergaszerszam
béta és gamma beallitds) az esztergalds megmunkalasnal.

Kérjik az SD55760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit12 és bit13 figyelembevételét.

Az esztergalt munkadarab mért értékeinek korrekcioja egy nullaponteltolasban csak a Z
tengelyre értelmes. A forgaskdzéppont helyes beallitasat az XY-ban a gépgyartd végzi el a gép
Uzembehelyzésénél.

Vegyuk ehhez figyelembe a gépgyarto tajékoztatasait.

Ha a munkadarab-mér&tapintdt a méréshez at kell tdjolni, akkor az a sik billentés (CYCLE80O)
funkciéval torténik.

Tovabbi beallitasok/utalasok a maras/esztergalas technolégidhoz az IM9 - "Esztergalas
marégépeken" fejezetben talalhatdak.

Az egyes mérési valtozatok paraméterezéséhez a megfeleld ciklusok leirasait kell hasznalni
ebben a kézikdnyvben.

4.4.2 Munkadarab mérés eszterga-/marégépeken
A kovetkezd fejezet a munkadarab mérésre vonatkozik eszterga-/mar6gépeknél. Ennél az
esztergalas az 1. technoldgia és a mards a 2. technolégia.

A szerszam mér&tapintdt eszterga-/mar6gépeknél a geometriatél fliggéen nem lehet az aktiv
G18 munkasik (esztergalas) alatt bedllitani. A munkadarabok méréseit esztergalasnal a G18-ban

Méréciklusok
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kell végrehajtani. A mérétapinté ehhez a G17 vagy G19 alatt lesz beallitva és a trigger értékek
belil megfelel8en rendezve lesznek.

Esztergalas mérés (atmér6é mérése kiviil, beliil, ...)

Ha a mérést kilonféle szerszdm tajolasoknal kell végrehajtani (B tengely esztergalas
technolégianal), a mérétapintdt a "Szerszam beallitds" (CYCLE8OO) funkciéval lehet el6-
pozicionalni.

Mards mérés (furat mérése, él beallitasa, él irdnyitasa, ...)

Ha a mérést kilonféle szerszdm tajolasoknal kell végrehajtani (B tengely esztergalas
technoldgianal), a mér6tapintdt a "Sik billentés" (CYCLE8OO) funkcidval lehet elé-pozicionalni.

A siktengely (X) érték megaddsa az maras mérdciklusoknal sugdrral torténik (DIAMOF). A
mérdciklusok a marasnal beliil egy sik tengelyre vonatkoztatva szintén sugar programozassal
mukddnek.

Furatok és csapok mérésénél (CYCLE977, CYCLE979) a mérési targy dtmérével lesz megadva.

Megjegyzés
Mérés ellenorsén CYCLE978-cal

Abbélindulunk ki, hogy a megmunkalashoz és méréshez az ellenorsén a szerszam-tengelyen (2)
egy tikrozés aktiv.

Ezen kivill a szerszam bedllitasa a f6- és ellen-ors6 vonatkozasaban egy B tengely kordli
forgatassal egy tdjolhat6 szerszamtartéval kell torténjen. A szerszdmorsé pozicié valtozasanak
elnyomdasahoz a benne levé mér6tapintéval az ellenorsén mérésnél a csatorna-specifikus
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK-ban a bit1 = 0-t kell beéllitani. Ez azt jelenti, hogy a
"Szerszamorsé pozicié csatoldsa egy koordinata forgatassal a szerszam-tengely (Z)" deaktivalva
van. A szerszdmors6 abban a poziciéban marad, amelyet a megel6zé CYCLE8OO billent6 ciklus
megadott.

A méréshez az ellenorsén a féorson kalibralast kell végrehajtani aktiv G17-tel.

4.4.2.1 Trigger értékek rendezése

Funkcio

A "kalibralas és mérés kiilonb6z6 munkasikokban" funkciéval a SW 4.55P2-t61 lehetséges a
kovetkez6 alkalmazasi eset:

» Kalibralds (CYCLE976-tal) a G17 vagy G19 munkasikban
e Munkadarab méése G18-ban mint esztergélasnal (CYCLE974, CYCLE994-gyel)

Méréciklusok
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El6feltétel
* 1. esztergalas technoldgia: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY = 1
* 2. maras technolégia: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2

* aktiv szerszam egy 3D multi-mérétapintd, 710-es tipus

44.2.2 Egy 710-es tipusu 3D-s mérdtapinté alkalmazasanak nyilvanvalésaga

Funkcio

A "Kalibralas és mérés kiilénb6z6 munkasikokban" funkcidonak megfelel6en egy eszterga-/
marégépen a 3D-s mérbétapinté tipust (710-es tipus) egy kalibréalasi adatkészlet alapjan lehet
haszndlni az 6sszes munkadarab mérési valtozathoz (esztergalas és mérés).

ElGfeltétel
» SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (vagy -18) beallitasi adat
« beallitasi adat SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2

* aktiv szerszam egy 3D multi-mérétapintd, 710-es tipus

Megjegyzés

Ha a fenti el6feltételek nem teljeslilnek az esztergalds mérésnél, a 61309-es "Mérbtapintd
tipusat megvizsgalni vészjelzés kertl kiadasra.

Méréciklusok
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4.4.3 Mérés aktiv titkozés-elkeriiléssel

Ha egy gépen aktiv Utkdzés-elkerliléssel a mérés méréciklusokkal térténik, a kdvetkezbket kell
figyelembe venni:

e A méréciklusokra a mérés mondat hosszat a felhasznalé adja meg:
— Automatika izemmaédban a DFA maszk-paraméterrel

— JOG-ban méréshez az altalanos gépadat MD51751 $MNS_J MEA_M_DIST_MANUELL =
10 mm (alapérték)

* Avédé-tartomanyok definidldsanal mindig figyelembe kell venni, hogy a mérési utak
KETSZERES hosszban lesznek megtéve. Ha ez a definiciénal nem lesz figyelembe véve, a
"Vészjelzés 26260 - Két védStartomany iitkozése" idé elbtt felléphet.

A méréciklusok viselkedése, a megadott mérési at kétszeri megtétele, helyes. Mivel a mérési
mondat teljes hosszaban a parancs-pozicid, az elvart érintési pont korll szimmetrikusan
helyezkedik el. Ez garantalja, hogy a vart és a tényleges tapintasi pont eltérése (mérési
eltérés) ellenére a mérést végre lehessen hajtani.

Megjegyzés

Az Utkozés felligyelet megszélaldsanal a mérés mondatban a mérési utakat megfelel6en
korrigalni lehet. Ez annal hatékonyabban lehetséges, minél kdzelebb van a parancsérték és
a mérési érték egymashoz, azaz a mérési pozicié mar ismert (pl. utdn-mérésnél).

* Haa mér6ciklusok szimuldlt kérnyezetben vannak haznalva, pl. VNCK, SINUTRAIN vagy NCU
teljesen szimulalt tengelyekkel, a mérési Gt csak EGYSZER lesz megtéve.

Méréciklusok
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4.5 Szerszam mérés (esztergalas)

4.5.1 Altalanos

Sik definicid

260

A kovetkezd mérdciklusok esztergagépeken val6 alkalmazasra vannak szanva.

Megjegyzés
Orsé

Az ors6 parancsok a mérdciklusokban mindig a vezérlés aktiv master-orséjara vonatkoznak.

A méréciklusok hasznalatanal tébb-orss gépeken az érintett orsét a ciklus felhivasa el6tt
master-orsoként kell definialni.

Tovabbi informaciék: NC programozds programozasi kézikonyv

A mérd8ciklusok beliil az aktualis G17 ... G19 siknak az 1. és 2. tengelyével dolgoznak.

Az esztergagépeknél az alap-beallitds a G18.

Megjegyzés

A szerszam mérés esztergalds méréciklus (CYCLE982) nem pozicional a 3. tengelyen (G18-nal
Y). A poziciondldst a 3. tengelyen a felhasznald kell végezze.

Méréciklusok
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Gépre / munkadarabra vonatkoztatott mérés/kalibralas

Méréciklusok

Gépre vonatkoztatott mérés/kalibralas

A mérés az alap koordinatarendszerben (gép koordindtarendszer kikapcsolt kinematikus
transzformacidval) torténik. A szerszam-mérGtapinté kapcsolasi pozicidi a gép nullapontjara
vonatkoznak. A kdvetkezé altaldnos beéllitasi adatok értékei lesznek hasznalva (PLUSZ és
MINUSZ a szerszdm mozgds-iranyat jelolik):

(D) SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AXT
(2 SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
(3 SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
(@) SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2

X1 A trigger értékek meérdétapintora
gép-koordinatarendszerben
®
@
A -
Z1
v ®@ O

Kép 4-19  Szerszam-mérGtapintd, gépre vonatkoztatott (G18)

Munkadarabra vonatkoztatott mérés/kalibralas

A szerszam-mérGtapinté kapcsolasi poziciéi a munkadarab nullapontjara vonatkoznak. A
kovetkez6 altalanos beallitasi adatok értékei lesznek hasznalva (PLUSZ és MINUSZ a szerszam
mozgas-iranyat jeldlik):

— () SD54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— (@ SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
— (3 SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
— (®sD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2

X A trigger értékek mérétapintora

munkadarab-koordinatarendszerben

_|_

A
®
@

DN b .
,\;@ W\Eﬂ @ @ Z/Z1

Kép 4-20  Szerszam-mér6tapintd, munkadarabra vonatkoztatott (G18)

Megjegyzés

A munkadarabra vagy a gépre vonatkoztatott mérés feltétele egy megfeleléen kalibralt
szerszam-mérdtapinto, lasd MérStapinté bedllitas (CYCLE982) (Oldal 262)fejezetben.
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Korrekcids stratégia

A szerszdm mérdciklus kilonféle alkalmazasokra van szanva:

* Egy szerszam elsé mérése (dltaldnos bedllitasi adat SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
A szerszam-korrekcids értékek a geometridban és kopasban helyettesitve lesznek.
A korrekcié a mindenkori hossz geometria komponensében torténik.
A kopas komponensek térolve lesznek.

* Egy szerszam utdna mérése (dltaldnos bedllitasi adat SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
A megallapitott eltérés a szerszdm kopas-komponensében (hossz) lesz beszamitva.

A tapasztalati értékeket valaszthatéan lehet figyelembe venni. Nem torténik atlagérték képzés.

Lasd még
Valtozasok a SW4.4 ciklus verziétél (Oldal 355)
4.5.2 Méré6tapinto beallitas (CYCLE982)
Funkcié
Ezzel a mérési valtozattal egy szerszam-mér&tapintot be lehet allitani (kalibralni). A kalibrald
szerszam segitségével meg lesz éllapitva az aktualis tavolsag a gép nullapontill. a munkadarab
nullapont és a szerszam-mérG6tapinto trigger-pont kdzott.
A szamitds tapasztalati és atlagérték nélkil torténik.
Megjegyzés
Ha nem all rendelkezésre specidlis kalibral6 szerszam, helyettesit6ként lehet hasznalni egy
esztergaszerszamot 1...4 vagéélhelyzettel a mérétapintd 2 oldalanak kalibralasahoz.
Mérési elv
Kalibralas kalibral6é szerszam szerszamtipussal (585-0s tipus)
A kalibral6 szerszam gy van kialakitva (formalva), hogy ezzel a szerszam-mérGtapintéval mind
a 4 oldalt lehet kalibralni.
Méréciklusok
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Kalibralas kalibral6 szerszam szerszamtipussal (725-0s tipus) ill. esztergaszerszammal
(5xy tipus)

Egy esztergaszerszami ill. 725-0s tipusu kalibrald szerszam alkalmazasanal a mér6tapintot csak
2 oldalrél lehet kalibralni.

/-1.

.1y

N i
I\._l- Iy

oy

Szerszam-mérGtapintot kalibradld szerszammal Szerszam-mérétapintét esztergaszerszammal
kalibralni kalibralni

A kalibralé ill. esztergaszerszdm pozicionalasat a mérétapintéhoz a ciklus végzi. Egy ciklus
felhivassal a kapcsolasi pozicié a megadott mérétengelyen és mérésiranyban kalibrdlva lesz.

El6feltételek

e Akalibralé ill. esztergaszerszam hossz 1 és 2 és sugar pontosan ismert és egy
szerszamkorrekciés taroléban tarolt kell legyen.
Ez a szerszamkorrekcié a méréciklus felhivasanal aktiv kell legyen.

¢ A kalibralashoz haszndlni lehet egy 5xy tipusu referencia esztergaszerszamot pontosan
ismert geometriaval vagy egy 585-6s vagy 725-6s tipusu kalibralé szerszamot (a 580-as
tipusut 3D-s eszterga mérétapintd nem hasznalhato)

e Akalibralas kalibralé ill. esztergaszerszammal az 1...4 vagéélhelyzetekkel lehetséges.

* A méré6tapintd kocka oldalfeliileteit a Z1, X1 géptengelyekkel (sik tengelyei) parhuzamosan
kell beallitani.

¢ A mérétapinté kapcsolasi fellilet kb. poziciéit a gép- ill. munkadarab-nullapontra
vonatkoztatva az altalanos bedllitasi adatokba be kell adni a kalibralas megkezdése el6tt.
Tovabbi informdciék: SINUMERIK Operate lizembehelyezési kézikdnyv
Ezek az értékek az automatikus rémenetet szolgaljak a kalibralé szerszammal a
mérdtapintéra és az értékik nem térhet el a TSA paraméterértéknél jobban a valésértéktdl.
A mér8tapintdt a 2 - DFA 6ssz-Uton belll el kell érni.

Méréciklusok
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Kiindulé pozicié a mérés el6tt

X1
A

©
>DFA
—
D

1...4 vagbélhelyzet és megfelel6 rdmeneti poziciok mindkét tengelyre (gépre vonatkoztatva)

@ 1. mérétengely trigger-pontja negativ iranyban (altaldanos SD54625)
@ 1. mérGtengely trigger-pontja pozitiv irdnyban (altaldnos SD54626)
@ 2. mérétengely trigger-pontja negativ irdnyban (altaldnos SD54627)
@ 2. mérétengely trigger-pontja pozitiv irdnyban (altaldnos SD54628)
Kép 4-21 Szerszam-mér&tapintét kalibrald szerszammal kalibralni

X1
A

©

— — f———
® |
>DFA|

1...4 vagbélhelyzet és megfelel6 rameneti pozicibk mindkét tengelyre (gépre vonatkoztatva)

@ 1. mér6tengely trigger-pontja negativ irdnyban (altaldnos SD54625)
@ 1. mérétengely trigger-pontja pozitiv iranyban (altaldnos SD54626)
@ 2. mérétengely trigger-pontja negativ irdnyban (altalanos SD54627)
@ 2. mérétengely trigger-pontja pozitiv iranyban (dltalanos SD54628)
Kép 4-22  Szerszdm-mér6tapintot esztergaszerszammal kalibralni

A mér6tapintéra menetet a ciklus veszi at.

Méréciklusok
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Helyzet a mérdciklus vége utan
A kalibralé ill. esztergaszerszam mérési Utra all szemben a méré felilettel.

"

DFA DFA

d |
| @
| + |

ndeTt — ajanlott
megengede 7, minimalis
tartomany O O tavolsag
+Z -Z
é\ - -
Z1

M ® @
@ 1. mér6tengely trigger-pontja pozitiv irdnyban (dltaldanos SD54626)

@ 1. mérétengely trigger-pontja negativ iranyban (dltaldnos SD54625)
Kép 4-23  Helyzet a mérdciklus vége utéan, 1. példa tengelyén (G18-nal: Z)

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
E| Szersz 1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t.
MEFES
Meétriitapin. 2. Nyomja meg a "MérGtapinto bedllitas" softkey-t.
kisgyanl. Megnyilik a "Beallitas: mérétapintd” ablak.
Méréciklusok
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Paraméterek
G-kéd program ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméterek | Leiras Egység
rek
L0 beallitasi adatkészlet (1 - 6), - T kalibral6 szerszam neve -
valtozd beadasa lehetséges "
F bedllitasi és mérési el6tolas Ut/perc DO vago6élszam (1-9) -
L0 beallitasi adatkészlet (1 - 6), val- | -
toz6 beadasa lehetséges
F bedllitasi és mérési elétolas mm/perc
BiO szerszam bedllitas billenéten- fok
gellyel
. - (0 fok)
. 1 (90 fok)
* érték beadas
\'% szerszam bedllitas szerszamor- | fok
soval
z mérés Z kezd6pontja mm
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
méré6tengely [ mérétengely (G18 mérdsiknal) -
e X
. Z
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm

D Avaltoz6-név nem lehet lres.

Maras esztergagépen mérési valtozat
Eljaras

A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.

1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t.

PI Szersz
MEres
Meratapin. 2. Nyomja meg a "MérGtapint6 beallitds" softkey-t.
kiegyenl.

Méréciklusok
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Paraméterek

ShopMill program
Paraméterek | Leiras Egység
T mérStapintd neve -
D vago6élszam (1 - 9) -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 6), valto- | -

26 beadasa lehetséges
F bedllitasi és mérési el6tolas mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdGpontja mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

A "Mér6tapintd beallitas" mérési valtozat a kdvetkez6 eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-37 "Mér6tapint6 bedllitas” eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[8] minusz irdny trigger-pont valdsérték 1. tengely a sikban mm
_OVR[10] plusz irany trigger-pont valésérték 1. tengely a sikban mm
_OVR[12] minusz irdny trigger-pont valésérték 2. tengely a sikban mm
_OVR[14] plusz irdny trigger-pont valésérték 2. tengely a sikban mm
_OVR[9] minusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR[11] plusz irdny trigger-pont eltérés 1. tengely a sikban mm
_OVR[13] minusz irdny trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR[15] plusz irany trigger-pont eltérés 2. tengely a sikban mm
_OVR[27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR[28] hihet6&ségi tartomény mm
_ovI[2] mérdeiklus szam -
_0ovI[3] mérés valtozat -
_oviI[5] mérGtapintd-szam -
_OoVI[9] vészjelzés-szam -

Méréciklusok
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4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

4.5.3 Esztergaszerszam (CYCLE982)

Funkcio

Mérési elv

Elofeltételek

268

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet allapitani egy 1...8 vagoélhelyzetl esztergaszerszam
szerszamhosszait (L1 és/vagy L2). A mérési valtozat megvizsgdlja, hogy a korrigdlandé eltérés a
régi szerszamhoz képest egy definialt tliréstartomanyon belil van-e:

o fels6 hatdrok: TSA hihetdség tartomany és DIF méreteltérés ellenérzés
* alsé hatar: TZL nulla-korrekcioé tartomany

Ezen tartomany betartasanal az Uj szerszamhossz atvételre keril a szerszdmkorrekciéba,
kuldnben a tullépésnél egy vészjelzés lesz kiadva. Az alsé hatar alatt nem lesz korrekci6.

A "teljes" mérésnél az esztergaszerszam 6sszes hossza meg lesz mérve:
* esztergaszerszamok 1...4 vagdélhelyzettel: L1 és L2

» esztergaszerszamok 5 vagy 7 vagoélhelyzettel: L2

* esztergaszerszamok 6 vagy 8 vagoélhelyzettel: L1

Ha az esztergaszerszam 1...4 vagdélhelyzetd, a sik mindkét tengelyén (G18-nal Z és X) tapintas
lesz a mérétapintdn, ahol a mérés a sik 1. tengelyével (G18-nél Z) kezdédik. Az 5...8
vagbélhelyzeteknél csak egy tengely lesz megmérve:

* 5vagy 7 vag6élhelyzetek: 1. mér6tengely G18-nal Z
* 6 vagy 8 vagbélhelyzetek: 2. mér6tengely G18-nal X

"Tengelyenként" mérésnél az esztergaszerszam hossza a paraméterezett mér6tengelyen lesz
mérve.

Kép 4-24  Mérés: Esztergaszerszam (CYCLE982), példa: teljes mérés

A szerszam-mér6tapinto kalibralt kell legyen (Iasd Mérétapinto bedllitas (CYCLE982)
(Oldal 262)).

Méréciklusok
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4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

A kb. szerszammeéretek be kell legyenek adva a szerszamkorrekci6 adatokba.
e szerszamtipus 5xx

¢ vagbélhelyzet, vagbélsugar

* hosszak X-ben és Z-ben

A megmérendd szerszam a szerszamkorrekcids értékeivel a ciklus hivasakor aktiv kell legyen.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt

A ciklus felhivasa el6tt a szerszam csticsa a kdvetkez6 képnek megfeleld kezdd poziciot kell

felvegye.
X1 A
SL=4 SL=3
Aﬂﬁ o s
} X ') |
) A
[~ N
| i |
| il >DFA
I
sL=1 7 4VS|_=2
1) .

Kép 4-25  1...4 vagbélhelyzet és megfelel6 rameneti poziciék mindkét tengelyre

A szerszdm-mérétapinté mindenkori kbzepe és a rameneti utak automatikusan ki lesznek
szamitva és a szlikséges mozgas mondatok |étre lesznek hozva. A vagoéélsugar kdzepe a
mérdtapintd kozepére lesz pozicionalva.

P - szerszamcsucs
S - vagoél kézéppont
R - vagoéeél sugar

X1

1N

M

Kép 4-26  Esztergaszerszam hosszat mérni: vagoélsugar eltolds, példa SL=3

Méréciklusok
Programozasi kézikényv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5 269



Meérési valtozatok

4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

Helyzet a mérdciklus vége utan

A "tengelyenként" mérésnél a szerszamcsucs mérési ltra all a mérStapinto tapintandd

méré6felliletével szemben.

A"teljes" mérésnél a szerszam a mérés utan a ciklus felhivasa elétti kezdépontonra pozicionalva

all.

Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében
vagyunk.
PI Szersz 1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t.
meres
Turning 2. Nyomja meg az "Esztergaszerszam" softkey-t.
tool Megnyilik a "Mérés: Esztergaszerszam" ablak megnyilik.
Paraméter
G-kéd program ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PLIO mérési sik (G17-G19) - T megmérendd szerszdm neve -
e beallitasi adatkészlet (1 - 6), - DL vago6élszam (1-9) -
valtozd beadasa lehetséges "
L0 bedllitasi adatkészlet (1 - 6), -
valtozd beadasa lehetséges "
BiO szerszam bedllitas billenéten- | fok
gellyel:
. -~ (0 fok)
. 1 (90 fok)
* érték beadas
\" szerszam bedllitas szerszamor- | fok
séval
z mérés Z kezd6pontja mm
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
mérési)y szerszamhosszat mérni (G18 mérGsiknal) -
e teljes (Z hossz és X hossz mérése)
* csak Z szerszamhossz mérése
e csak X szerszamhossz mérése
DFA mérési ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm
Méréciklusok
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4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

Paraméterek Leiras Egység
TZL tlréstartomany nulla-korrekciéhoz mm
TDIF tlréstartomany méreteltérés ellenérzéshez mm

D Avaltozé-név nem lehet (res.

Mards esztergagépen mérési valtozat

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.

? Szersz

MEres
Turning 2. Nyomja meg az "Esztergaszerszam" softkey-t.
tool

1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t.

Parameéterek

ShopMill program

Paraméte- | Leiras Egység
rek

T mérétapintd neve -

DI vagoélszam (1 - 9) -

10 beallitasi adatkészlet (1-6), | -

valtoz6 beadasa lehetséges
D)

F beallitasi és mérési el6tolas | mmi/perc
X mérés X kezd6épontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
Y4 mérés Z kezd6pontja mm

D Avéltozé-név nem lehet lres.

Eredmény paraméterek listaja

Méréciklusok

Az "Esztergaszerszam" mérési valtozat a kdvetkezé eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-38 "Esztergaszerszam" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[8] L1 hossz valosérték mm
_OVR[9] L1 hossz eltérés mm
_OVR[10] L2 hossz valdsérték mm
_OVR[11] L2 hossz eltérés mm
_OVR[12] L3 hossz valdsérték mm
_OVR[13] L3 hossz eltérés mm
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4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR[28] hihet&ségi tartomény mm
_OVR[29] megengedett mérés eltérés mm
_OVR[30] tapasztalati érték mm
_ovI[0] D-szam -
_oviI[2] mérdeiklus szam -
_0OVI[3] mérés valtozat -
_OVI[5] mérbtapintd-szam -
_ovI[7] tapasztalati érték tarol6 szam -
_ovI[8] szerszam-szam -
_OoVI[9] vészjelzés-szam -
45.4 Maroszerszam (CYCLE982)
Funkcié
Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy mardszerszamot egy esztergagépen.
A kovetkezd méréseket lehet végrehajtani:
* hossz
* sugar
* hossz és sugar
A mér6ciklus megvizsgdlja, hogy a korrigalandé eltérés a régi szerszamhosszhoz ill
szerszamsugarhoz képest egy definialt tliréstartomanyon belil van-e:
o felsé hatarok: TSA hihet8ség tartomany és DIF méreteltérés ellenbrzés,
* alsé hatar: TZL nulla-korrekcié tartomany
Ezen tartomany betartasanal az Uj szerszamhossz atvételre keril a szerszdmkorrekciéba,
kuldnben a tullépésnél egy vészjelzés lesz kiadva. Az alsé hatar alatt nem lesz korrekci6.
A szerszamhossz-korrekcié esztergagép-specifikusan térténik. Ezzel a hosszak hozzarendelése
(L1 X-ben, L2 Y-ban) a geometria tengelyekhez gy térténik, mint egy esztergaszerszdmnal.
Mérési elv

A "teljes" mérésnél meg lesz allapitva az 6sszes meghatarozhaté méret (L1 és L2 hosszak és
sugar). Mindét tengelyen (G18-nél: Z és X) meg lesz tapintva a mérétapinto sikja, ahol a mérés
a sik 1. tengelyével (G18-nal: Z) kezdddik.

A "tengelyenként" mérésnél a méretek a "csak hosszak (L1 vagy L2), "csak sugar” ill. "hossz (L1
vagy L2) és sugar” szerint csak az aktiv sik paraméterezett mérétengelyén torténik.

Méréciklusok
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Mérés "tengelyenként” - csak hossz (L1 vagy L2)

4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

Mérésre kerll az L1 vagy L2 hossz a mindenkori paraméterezett mér6tengelyen.

Tablazat 4-39 Mérés "tengelyenként" - csak hossz (L1 vagy L2)

maro atforditas nélkiil

maro atforditassal

X1

L2 hossz mérése

L2
M F
T Rl dﬁ/ﬂ )
| S
\g;m |
MT ‘ -
T -
mérépont |
o
i
| R
—
M Z1
L1 hossz mérése

X1

L2 hossz mérése
El6feltétel: R sugar ismert kell legyen.

mérépont 1

L2

L1

mérépont 2

*
|
1

Méréciklusok

Mérés "tengelyenként" - csak sugar

Mérésre kerll a sugar a mindenkori paraméterezett mérétengelyen. A mérésnél atforditassal
el8sz6r a mérépont 1 és a mardorso allas lesz megmérve, utdna a szerszam 180 °-kal elforgatva

és Ujra mérve. Az atlagérték a mérési érték.

Tablazat 4-40 Mérés "tengelyenként" - csak sugar

maro atforditassal

maro atforditas nélkiil
L2
F
X1 A
i
o !
meéropont | |
BN , .
I\ szerszam kezdd
DFA } } ‘ pozicio ciklus elején
|
o
. LR
A -
M Z1

X1

<

“mérépont 2 4

szerszam kezdd
pozicio ciklus elején
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Mérés "tengelyenként” - csak hossz (L1 vagy L2) és sugar

Mérésre kerlll az L1 vagy L2 hossz és a sugar a a mindenkori paraméterezett mérétengelyen a
mérdtapintd két kiilénbozé oldaldra kétszeri tapintassal.

Tablazat 4-41 Mérés "tengelyenként” - csak hossz (L1 vagy L2) és sugar

L1 hossz és sugar mérése maro atforditas nélkiil | L2 hossz és sugar mérése maro atforditassal

2

X1
A

X1‘

mérépont 2

Mérés "teljes" - hosszak (L1 és L2) és sugar

A mérésnél az 6sszes korrekcio teljesen meg lesz dllapitva:

*  mindkét hossz és sugar (4 mérés),

* haasugar =0 van megadva, csak a két hossz lesz megallapitva (2 mérés)

A méréciklus maga hozza létre a mozgasi mondatokat a mérétapintéhoz és az elmozdulasokat
a hossz 1, a hossz 2 és a sugar megméréséhez. Feltétel egy helyesen kivalasztott kezd6 pozicié.

Maré atforditas

A mérésnél atforditassal el6sz6r a mérépont lesz megmérve a valasztott tengelyen és az SPOS
kezd6szognek megfelelé mardorsé allasban. Ezutan a szerszam (orsé) 180 fokkal el lesz forgatva
és Ujra mérve.

Az atlagérték a mérési érték. A mérés atforditassal minden méréponton egy masodik mérést
jelent a kezd6sz6ghoz képest 180 fokos orsé-elfordulassal. Az SCOR korrekciés sz6g adat ehhez
a 180 fokhoz adédik hozza. Ezzel egy megadott 2. Mar6él kivalaszthatd, amelyik nem pontosan
180 fokkal az 1. élhez képest van eltolva. A mérésnél atforditassal egy szerszam kéz vagéélét
lehet megmérni. Az atlagérték adja a korrekci6 értékét.

Méréciklusok
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El6feltételek

Méréciklusok

Szerszamhelyzet

4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

Tengelyiranyu helyzet

Sugariranyu helyzet

X1
A

4

1

mardsugar a 2. mér6tengelyen (G18-nal: X)

X1

mérépont
77777 —@

marésugar a 1. mérétengelyen (G18-nal: Z)

Mérés forgé / allé orséval

Lehetséges forgd (M3, M4) vagy all6 (M5) mar6orséval mérni.

All6 maréorsénal ez a kezdéshez az SPOS megadott kezd8szogére lesz pozicionalva.

Megjegyzés
Mérés forgé orséval

Ha nem lehetséges egy adott maré-vagoél kivalasztasa, lehetséges forgborséval mérni. Itt a
felhasznalonak a CYCLE982 felhivasa elétt kiilonds gondossaggal kell programozni a
forgasiranyt, fordulatszamot és el6tolas a mérétapintéd karosodasanak elkeriilésére. A
fordulatszamot és az el8tolast megfelel6en alacsonyra kell valasztani.

A tapasztalati értékeket valaszthatéan lehet figyelembe venni. Nem torténik atlagérték képzés.

e A szerszdam-mérétapintd kalibralt kell legyen lasd Mérétapintd beallitds (CYCLE982)

(Oldal 262).

e Akb. szerszamméretek be kell legyenek adva a szerszamkorrekcié adatokba.

— szerszamtipus 1xy (mardszerszam)

— sugar, hossz 1, hossz 2.

¢ A megmérendd szerszam a szerszamkorrekcios értékeivel a ciklus hivasakor aktiv kell legyen.

* A marasnal a csatorna-specifikus SD42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 be kell legyen
allitva (hossz beszamitdsa mint az esztergaszerszamoknal).

e A szerszamors6 mester-orsoként kell legyen megadva.
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4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

Kiindulé pozicié a mérés el6tt
A kezd§ pozicio el6tt lehetséges kell legyen a mér6tapintd Uitkdzés nélkili elérése.

A kiinduldsi poziciok a nem megengedett tartomanyon kiviil vannak (lasd a kovetkezd képet)

X1 A
X
@ @
= mérétapintd
—— nem
megengedett
@ @ tartomany
N A .
M WM Z/z1

@ ig @ megengedett tartomany
Kép 4-27  Mard mérése: lehetséges kiindulé pozicidk a sik 2. tengelyén (G18-nal: X)

Helyzet a mérdciklus vége utan

A "tengelyenként" mérésnél a szerszamcsiics mérési Utra all a mérdtapintd utolsé tapintott
mérd&feluletével szemben.

A"teljes" mérésnél a szerszam a mérés utan a ciklus felhivasa elétti kezdépontonra pozicionalva
all.

Eljaras
Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkeszt8ben
vagyunk.
PI Szersz 1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t.
MEres
Milling 2. Nyomja meg a "Maré" softkey-t.
tool

Megnyilik a "Mérés: Maré" ablak megnyilik.

Méréciklusok
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Paraméterek
G-kéd program ShopTurn program
Paraméter | Leiras Egység Paraméter | Leiras Egység
PLIO mérési sik (G17-G19) - T megmérend szerszdm neve -
iy bedllitdsi adatkészlet (1-6), |- DO vagoélszam (1-9) -
valtoz6 beadasa lehetséges
L0 bedllitasi adatkészlet (1-6), val- | -
toz6 beadésa lehetséges
B szerszam bedllitas billené-ten- | fok
gellyel
. - (0 fok)
. 1 (90 fok)
* érték beadas
z mérés Z kezdGpontja mm
X mérés X kezdépontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
Paraméterek Leiras Egység
mérési médiy e tengelyenként -
» teljes (hosszak és sugar mérése)
szerszamhelyzet () e tengelyirdnyd (¢) -
* sugariranyd ()
A "teljes" mérési modnal:
mérés hossz X, Z és sugar (szerszamhelyzetnek megfelelGen) -
vagéél i * homlokoldal -
* hatsé-oldal
ramenetiQy Méré6tapintdra a kovetkez6 iranybdl ramenni (G18 mérdsiknal): -

* "tengelyiranyd" szerszdmhelyzetnél: +/- X

* "sugarirdnyU" szerszdmhelyzetnél: +/- Z

A "tengelyenként" mérési médnal:

mérési G18 mérdsiknal: -
* hossz X | Z és sugar (szerszamhelyzetnek megfeleléen)
* csak Z hossz
* csak X hossz

* csak sugar

maré atforditas i * igen (mérés a munkadarab atforditasaval (180 °)) -

* nem (mérés atforditas nélkul)

orsot pozicionalni i szerszamorsé pozicidjat beallitani (csak maré atforditas "nem"” esetén) -
* nem (tetsz6leges szerszamorsé pozicid)

* igen (szerszdmorsoét a kezdészdgre pozicionalni)

Méréciklusok
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Paraméterek Leiras Egység
SPOS sz0g pozicionalashoz egy vagdél lapkan (csak maré atforditas "igen” vagy orsé pozici- | fok
onalés "igen"ill. a "teljes" mérési moédnal)
SCOR korrekcié szog orsé atforditdshoz (csak maré atforditas "igen” esetén) fok
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetdségi tartomany mm
TZL tlréstartomany nulla-korrekciéhoz mm
TDIF tlréstartomany méreteltérés ellenérzéshez mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

Mards esztergagépen mérési valtozat

PI Szersz
meres

Eljaras

A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben

vagyunk.

1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t.

Milling 2. Nyomja meg a "Maré" softkey-t.
tool
Paraméterek
ShopMill program
Paraméterek | Leiras Egység
T mér&tapintd neve -
D vago6élszam (1 - 9) -
Lo beallitasi adatkészlet (1 - 6), valto- | -
z6 beadasa lehetséges
F beallitasi és mérési el6tolas mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezdépontja mm
z mérés Z kezd6pontja mm

D Avaltoz6-név nem lehet lres.

Eredmény paraméterek listaja

278

A "Mardé" mérési valtozat a kovetkez6 eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-42 "Mard" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[8] L1 hossz valosérték mm
_OVR[9] L1 hossz eltérés mm
_OVR[10] L2 hossz valdsérték mm

Méréciklusok
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4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[11] L2 hossz eltérés mm
_OVR[12] sugar valdsérték mm
_OVR[13] sugar eltérés mm
_OVR[27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR[28] hihetdségi tartomany mm
_OVR[29] megengedett mérés eltérés mm
_OVR[30] tapasztalati érték mm
_ovI[0] D-szam -
_ovI[2] mérGciklus szam -
_oviI[5] mérGtapintd-szam -
_OVI[7] tapasztalati érték tarold -
_ovI[8] szerszam-szam -
_ovI[9] vészjelzés-szam -
4.5.5 Fuaré (CYCLE982)

Funkcié

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni egy furd szerszdmhosszat (L1 vagy L2). A mérési

valtozat megvizsgalja, hogy a korrigalandé eltérés a régi szerszamhoz képest egy definialt

tlréstartomanyon beliil van-e:

* fels6 hatarok: TSA hihet6ség tartomany és DIF méreteltérés ellenérzés

e alsé hatar: TZL nulla-korrekcié tartomany

Ezen tartomany betartasanal az Uj szerszamhossz atvételre kerll a szerszamkorrekcioba,
kilénben a tullépésnél egy vészjelzés lesz kiadva. Az als6 hatdr alatt nem lesz korrekci6.

Méréciklusok

Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5

279



Meérési valtozatok

4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

Mérési elv

Mérésre keril a firé hossza (L1 vagy L2) a mindenkori paraméterezett mérétengelyen.

L2 hossz mérése

L1 hossz mérése

LSS =
mér(’ipont} X1
|
\
-
A - \
M Z1 ' mérépont
y z1
L1 hossz mérése L2 hossz mérése
X1 A ‘ L2
/ F
X1 i
|
i\ - *J
71 mér(’ipont“r ‘
' W
R
| R
A . -
M Z1
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Elofeltételek

4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

Kép 4-28  Hossz mérés: fir6 (CYCLE982), szerszamhelyzet példa: 1 sugarirdnyu helyzet

Megjegyzés

Ha a furo helyzete a mérGtapintora oldaliranyd ramenettel torténik, akkor biztositani kell, hogy
a megmérendd fird a mérStapintdt nem tériti ki a drall-vajat tartomanyaban vagy furdcsucs
tartomanyaban.

El6feltétel, hogy a fur6sugar be lett adva a szerszamkorrekcidba, masképp vészjelzés lesz kiadva.

A szerszam-mérGtapinté kalibralt kell legyen.

A kb. szerszammeéretek be kell legyenek adva a szerszdmkorrekci6 adatokba.

— szerszamtipus: 2xy (furd)

— hossz 1, hossz 2

A megmérendd szerszam a szerszamkorrekcios értékeivel a ciklus hivasakor aktiv kell legyen.

A csatorna-specifikus SD42950: $SC_TOOL _LENGTH_TYPE alapesetben 2 kell legyen (hossz
hozzarendelés mint az esztergaszerszamoknal). Specidlis alkalmazasokhoz lehet hasznalnia
0 értéket.

Kiinduld pozicié a mérés el6tt

A kezd§ pozici6 el6tt lehetséges kell legyen a mér6tapintd Gitk6zés nélkiili elérése.

A kiindulasi poziciék a nem megengedett tartomanyon kiviil vannak (lasd a kovetkezé képet)

X1 A
X
0] ©)
— mérdtapintod
—— nem
megengedett
@ @ tartomany
N .
M WW Z/Z1

@ ig @ megengedett tartomany
Kép 4-29  Furd mérése: lehetséges kiindulé pozicidk a sik 2. tengelyén (G18-nél: X)

Helyzet a méréciklus vége utan

Lasd még

Méréciklusok

A szerszdmcsucs mérési Gtra all szemben a méré fellilettel.

Faré (CYCLE982) (Oldal 279)
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Fuaré mérése - specialis alkalmazasok

A szerszam-mér8tapintéd aktivG18 -nal lett kalibralva, ahogyan az az esztergaszerszamok
hasznalatanal szokasos.

Funkcié

Ha az esztergagépen furé lesz hasznalva olyan hosszkorrekciéval, mint a mar6gépeken
(csatorna-specifikus SD42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0), akkor egy furétis meg lehet mérni
ebben az alkalmazasban.

Az L1 hossz ennél mindig az aktudlis G17...G19 sik 3. tengelyén (szerszamkorrekcids tengely)
lesz beszamitva. Ezzel a szerszam helyzete is jellemezve van.

G17: L1 a Z tengelyen (megfelel a tengelyiranyl helyzetnek)
G18: L1 az Y tengelyen (nem esztergagépes alkalmazas)

G19: L1 a X tengelyen (megfelel a sugariranyl helyzetnek)

Feltételek

Az L1 hossz meg lesz hatdrozva, ha a kdvetkez6 feltételek teljesiilnek:
e Az aktiv szerszam tipusa 2xy (faré)

» (satorna-specifikus SD42950: $SC_TOOL LENGTH_TYPE=0

* G17 vagy G19 aktiv.

X1

A L1
F
mérépgrﬂggw o X1 A
|
|
-
AN -
Z1 \
; ]
L1 furéhossz mérése G17-nél l\ N

L1 faréhossz mérése G19-nél

Eljaras
A feldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében
vagyunk.
PI Szersz 1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t.
MEres
Drill 2. Nyomja meg az "Firé" softkey-t.

Megnyilik a "Mérés: Furd" ablak megnyilik.

Méréciklusok
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Paraméter
G-kéd program ShopTurn program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PLO mérési sik (G17-G19) - T megmérendd szerszam neve -
L0 beallitasi adatkészlet (1-6), |- D vago6élszam (1-9) -
valtozd beadasa lehetséges "
szerszam- | ¢ tengelyiranyl (¢) - 0 beallitasi adatkészlet (1-6), val- | -
helyzet|y |, sugariranyt () toz6 beadésa lehetséges
BiL szerszam bedllitas billenéten- | fok
gellyel
. - (0 fok)
. 1 (90 fok)
* érték beadas
z mérés Z kezdépontja mm
mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezdépontja mm
Paraméterek Leiras Egység
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm
TZL tliréstartomany nulla-korrekcidhoz mm
TDIF tlréstartomany méreteltérés ellendrzéshez mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

Maras esztergagépen mérési valtozat
Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben

vagyunk.

1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t.

PI Szersz
meres

2. Nyomja meg az "Furé" softkey-t.

Drill
Paraméterek

ShopMill program

Paraméterek | Leirds Egység
T mér&tapintd neve -

DI vago6élszam (1 - 9) -

Lo beallitasi adatkészlet (1 - 6), valto- | -

z6 beadasa lehetséges

Méréciklusok
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4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

ShopMill program

Paraméterek | Leiras Egység
F beallitasi és mérési elétolas mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm

Y mérés Y kezdépontja mm

z mérés Z kezd6pontja mm

D Avaltoz6-név nem lehet lres.

Eredmény paraméterek listaja

4.5.6

Attekintés

284

A "Furd" mérési valtozat a kovetkezé eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-43 "Furd" eredmény paraméter

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[8] L1 hossz valdsérték mm
_OVR[9] L1 hossz eltérés mm
_OVR[10] L2 hossz valdsérték mm
_OVR[11] L2 hossz eltérés mm
_OVR[27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR[28] hihet&ségi tartomény mm
_OVR[29] megengedett mérés eltérés mm
_OVR[30] tapasztalati érték mm
_ovI[0] D-szam -
_ovI[2] mérGciklus szam -
_ovI[3] mérés valtozat -
_OVI[5] mérdtapintd-szam -
_OVI[7] tapasztalati érték tarold -
_ovI[8] szerszam-szam -
_OVI[9] vészjelzés-szam -

Szerszdm mérése tajolhaté szerszamtartoval

esztergagépeknek a linedris tengelyek (Z és X) és a féorsé mellett kell legyen egy Y korili billentd
tengelye a hozza tartoz6 szerszamorséval. A billen6tengellyel a szerszamot az X/Z sikban lehet

beallitani.

Méréciklusok
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El6feltételek

Funkcio

Lefutds

Méréciklusok

4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

* A szerszdam-mér&tapintéd oldal-fellileteit a mindenkori tengelyekkel (gép vagy munkadarab
koordinatarendszer a sik 1. és 2. tengelyében) parhuzamosan kell bedllitani. A szerszam-
mérdtapintd azon a mérdtengelyen és iranyban kalibralva kell legyen, ahol mérni akarunk.

¢ A megmérendd szerszam a szerszamkorrekcids értékeivel a ciklus hivasakor aktiv kell legyen.

e Az esztergaszerszamok bemérésénél a szerszam vagoél helyzetet a szerszamtarto
alaphelyzetnek megfelel6en a szerszam-korrekcidba be kell legyen vive..

* FuUrék és mardszerszamok bemérésénél bedllitasi adat
SD42950: TOOL_LENGTH_TYPE =2
kell legyen, azaz a hossz-hozzarendelés Ggy torténik, mint esztergaszerszamoknal.

e Az aktiv sik G18 kell legyen.

Atajolhatd szerszamtarté figyelembe vételéheza CYCLE982 mérdciklusban a kdvetkez6 gépadat
be kell legyen allitva.

MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16 =1

A szerszam-komponensek korrekcidja ezzel a szerszamtarté alaphelyzet tajolasanak
megfelel&en torténik.

Az esztergaszerszamok, kiilondsen nagyolok, simiték és gomba bemérésénél a billendtengely az
Y korl tetszéleges helyzetet vehet fel. A mar6- és flrészerszamoknal a 90° tobbszdrdsei a
megengedettek. A szerszamorsondl a 180° tobbsz6érdsei megengedettek pozicionalasra.

Ez a cikluson belil van felligyelve.

Ha esztergaszerszamok a billenStengelynek az Y kordli tetszéleges (nem 90° tobbszordse)
helyzetében lesznek bemérve, akkor figyelembe kell venni, hogy az esztergaszerszam az X és Z
tengelyeken, ha ez lehetséges, azonos szerszamallasban legyen bemérve.

A CYCLE982 felhivasa el6tt a szerszamot Ugy kell bedllitani, ahogyan utdna be kell mérni.

A szerszam beallitdsa elsésorban a CYCLE80O-zal térténjen, lasd Esztergdlds kezelési kézikonyv,
"Sik billentése | szerszam beallitdsa (CYCLE800)" fejezet.

Figyelembe kell venni, hogy a méréciklus feltételezi, hogy a szerszam elG6tte be lett allitva.

A szerszam altal felvett pozicidbol a lehetséges kell legyen a mérétapintéra menet X, Ziranyban
a mérdciklus altal.
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4.5 Szerszdm mérés (esztergdlds)

A mérés tovabbi lefutdsa megegyezik a mérési valtozatokkal a szerszamtarté alap-helyzetben.

Megjegyzés

Marészerszamok mérése

Tajolhato szerszamtartd haszndlatanal a kovetkezd mérési valtozatok nem tdmogatottak:
Mérés mod: "teljes" és vagdél: "hatoldal" mérése.

Ezen mérési valtozatok hasznalatanal 61037 vészjelzés: "Helytelen mérési valtozat" lesz kiadva.

Méréciklusok
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

4.6 Szerszam mérés (maras)

4.6.1 Altalanos

Az ebben a fejezetben leirt mérdciklusok marégépeken és megmunkalo-kézpontokon
alkalmazasra vannak szanva.

Megjegyzés
Orsé

Az ors6 parancsok a mérdciklusokban mindig a vezérlés aktiv master-orséjara vonatkoznak.

A méréciklusok hasznalatanal tébb-orss gépeken az érintett orsét a ciklus felhivasa el6tt
master-orsoként kell definialni.

Tovabbi informaciék: NC programozds programozasi kézikonyv

Sik definicid

A marbgépeken és megmunkalé-kézpontokon az aktualis megmunkalasi sik alap beallitdsa G17.

Méréciklusok
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Gépre / munkadarabra vonatkoztatott mérés/kalibralas

* Gépre vonatkoztatott mérés/kalibralas

A mérés az alap koordinatarendszerben (gép koordindtarendszer kikapcsolt kinematikus

transzformacidval) torténik.

A szerszam-mér8tapintd kapcsolasi pozicioi a gép nullapontjara vonatkoznak. A kévetkez6
altalanos bedllitasi adatok értékei lesznek hasznalva:

1 A trigger értékek mérétapintora

gép-koordinatarendszerben

®
+
@

N\ _

@ @ X1

@OOOEOO =

¢ Munkadarabra vonatkoztatott mérés/kalibralas

Z1 A

trigger-pontok a
geometria-tengelyeken

@@

+X -X

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

Kép 4-30  Szerszam-mérétapintd, gépre vonatkoztatott (G17)

A szerszam-mérGtapinté kapcsolasi poziciéi a munkadarab nullapontjara vonatkoznak.
A kovetkezd altalanos beallitasi adatok értékei lesznek hasznalva:

Y1 A trigger értékek mérétapintéra

munkadarab-koordinatarendszerben

_|_

X
®
@

IR .
WM @ @ X/IX1

®

@OEOWEO

Z1 A

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

trigger-pontok a
geometria-tengelyeken

+X -X

WM X/X1

Kép 4-31  Szerszam-mérGtapintd, munkadarabra vonatkoztatott (G17)

Méréciklusok
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

Megjegyzés

A munkadarabra vagy a gépre vonatkoztatott mérés feltétele egy megfeleléen kalibralt
szerszam-mérdtapinto, lasd MérStapinté bedllitas (CYCLE971) (Oldal 289)fejezetben.

Korrekcids stratégia

4.6.2

Funkcio

Mérési elv

Méréciklusok

A szerszdm mérdciklus kilonféle alkalmazasokra van szanva:

* Egy szerszam elsé mérése (dltaldnos bedllitasi adat SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[bit9]):
A szerszam-korrekcios értékek a geometriaban és kopasban helyettesitve lesznek.
A korrekcio a mindenkori hossz ill. sugar geometria komponensében torténik.
A kopas komponensek tordlve lesznek.

* Egy szerszam utdna mérése (dltaldnos bedllitasi adat SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[bit 9]):
A megallapitott eltérés a szerszam kopdas-komponensében (hossz ill. sugar) lesz beszamitva.

A tapasztalati értékeket valaszthatéan lehet figyelembe venni. Nem torténik atlagérték képzés.

Méré6tapinto beallitas (CYCLE971)

Ezzel a mérési valtozattal egy szerszam-mér6tapintdt gépre vonatkoztatva vagy munkadarabra
vonatkoztatva be lehet allitani (kalibralni).

A szamitds tapasztalati és atlagérték nélkil torténik.

A kalibral6 szerszam segitségével meg lesz allapitva az aktudlis tadvolsag a gép nullapont (gépre
vonatkoztatott beallitas) ill. a munkadarab nullapont (munkadarabra vonatkoztatott beallitas)
és a szerszam-mérdtapintd trigger-pont kozott. A kalibrald szerszdm pozicionalasat a
mér&tapintdhoz a ciklus végzi.

Megjegyzés

Egy tarcsa mérétapinté tipus alkalmazasanal és a "tengelyenként” ill. "teljes - korlatozott
rameneti irdnyokkal a sikban" beallitasi valtozatnal a mérétapinté poziciéit a sikban pontosan
elére be kell adni, hogy utana a pontos mérés garantalva legyen.

Tovabbi informdcidk talalhatéak a SINUMERIK Operate lizembehelyezési kézikonyvben.
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290

s

Beallitds: MérGtapintd (CYCLE971), tengelyen- Beallitas: Mérétapinté (CYCLE971), teljesen
ként

Beallitds tengelyenként

A "tengelyenként" bedllitasnal a mérétapintd a paraméterezett mérétengelyen és mérési
iranyban lesz beallitva (kalibralva). Az eltolasi tengely tapintasi pontja lehet kdzpontositva.
Ehhez el6bb meg lesz allapitva a szerszammérd-tapintd tényleges kdzepe, mielstt a
mérdtengely beallitasra kerdl.

Y1, . ©
O >.'T ‘e —— megkeriilés
1 — tavolsag: DFA
(kalibralty | OL
g, -
|
DFAI
e
AN -

M valtozatlan: é) @ X1
(1) altaldnos SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
(@  altaldnos SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1

(®  4ltalanos SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Kép 4-32  MérGtapintd bedllitasa (CYCLE971) eltolasi tengellyel, példa G17: kozép meghatarozésa X-
ben, mérés Y-ban

Beallitas teljesen

A "teljes" beallitasnal a szerszam-mérétapinté automatikusan lesz kalibralva. A mérétapinté a
kalibrald szerszam segitségével megallapitja a szerszam-mérStapinto trigger-pontokat az 6sszes
tengelyen ill. tengelyirdnyban, amelyeken lehetséges a rdmenet a mérétapintéval.

Tovabbi informaciék: SINUMERIK Operate

Méréciklusok
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lizembehelyezési kéziknyv$SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL ill. SD54647
$SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL.

A szerszamtengely (G17-nél: Z) minusz irdnyban mindig elérhet6 kell legyen. Egyébként nem
lehetséges a "teljes" beallitas. A beallitas a 3. tengellyel kezdédik, utana kdvetkeznek a sik
tengelyei. A kovetkez6 képeken van abrazolva a "teljes" beallitas (példa: G17).

kalibralé szerszam o—@

Kép 4-33  Szerszam mérétapintd tarcsa és kocka kivitel

Az elsé bedllitasi 1épés el6tt a sikban, pl. az 1. tengely plusz irdnyaban, a masik tengelyen (2.
tengely), ha lehetséges a rdmenet a tapintéval ezen a tengelyen, meg lesz hatdrozva a
mér&tapintd pontos kdzepe. Ehhez a sikban tovabbi mozgasok lesznek végrehajtva.

Y1 Z1

A '}

®
@

®
®

— megkerllés
tavolsag: DFA

+X -X

A . N .
2 X1 -
(ka%éh) é M

altalanos SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

altalanos SD54626 $SNS_MEA TP _TRIG_PLUS_DIR_AX1

altalanos SD54627 $SNS_MEA TP _TRIG_MINUS_DIR_AX2

altaldnos SD54628 $SNS_MEA TP _TRIG_PLUS_DIR_AX2

altaldnos SD54629 $SNS_MEA TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3

altalanos SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Kép 4-34  Mérbtapint6 kdzepének meghatarozasa a sik 2. tengelyén, kalibralds +X irdnyban.

@OOOEO =

Méréciklusok
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El6feltételek

e Akalibralé szerszam pontos hossza és sugara egy szerszamkorrekci6é adatkészletben kell
legyen tarolva. Ez a szerszamkorrekcié a méréciklus felhivasanal aktiv kell legyen.

e szerszamtipus:
— kalibralé szerszam (tipus 725)
— maroészerszam (tipus 1xy)
* AG17 vagy G18 vagy G19 megmunkalasi sikot a ciklus felhivasa el6tt meg kell adni.

* A szerszam-mér6tapintd kb. koordinatait az altalanos beallitasi adatokba be kell adni a
kalibrélas megkezdése el6tt (tovabbi informacio taldlhatok a SINUMERIK Operate
lzembehelyezési kézikdnyvben).

Ezek az értékek az automatikus ramenetet szolgaljak a kalibralé szerszammal a
mérdtapintdra és az értékiik nem térhet el a TSA paraméter értéknél jobban a valésértéktdl.

e A mérétapintét a 2 - DFA 6ssz-uton beliil el kell érni.

Kiindulé pozicié a mérés el6tt
A Bedllitas "tengelyenként" esetén a ciklus kiszamitja a kezd6 poziciébdl a rameneti utat a

mérdtapintdhoz és létrehozza a megfelel6 mozgasi mondatokat. Biztositani kell az itk6zés
mentes ramenet lehet&ségét.

F
Y1 i Z1 N
DFA DFA‘ -
Q@ ‘ R
| °
nem ajz'ér?Iot't ' ﬂ .
megengedett 7 minimalis
tartomany @ tavolsag
+X -X NJ
S>—5 & :
X1 X1
m ® ® y

() altaldnos SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1

(@  4ltalanos SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Kép 4-35  Kezdd pozicidk a beallitdshoz a sikban, példa: G17

Megjegyzés
Kalibralas a mérdsik 3. tengelyén

Ha a szerszdmatméré nagyobb, akkor a kalibralé szerszam a szerszamsugarral eltolva lesz a
mérdtapintd kozepére pozicionalva. Levondsra keril az eltolds értéke.

A Bedllitas "teljes" esetén a ciklus felhivas poziciéjat tgy kell valasztani, hogy lehetséges legyen
a mérbtapintd kdzepe felett a DFA mérési Uttal a kdzpontos ramenet. A tengelyek sorrendje a
rameneti mozgasoknal: el8szér a szerszamtengely (3. tengely) és utdna a sik tengelyei.

Méréciklusok
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Helyzet a mérdciklus vége utan

4.6 Szerszdm mérés (mards)

A "tengelyenként" beallitasnal a kalibrdld szerszam a DFA mérési Ut tavolsagra all a mérési

feltlettel szemben.

A "teljes" beallitdsnal a kalibral6 szerszam a DFA mérési Ut tavolsagra all a mérétapintd kdzepe

felett.

Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogram ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
!I Szersz 1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t.
MEres
Mératapin. 2. Nyomja meg a "MérGtapinté beallitas" softkey-t.
kiegyenl. Megnyilik a "Beéllitas: mérétapinto” ablak.
Paraméterek
G-kéd program ShopMill program
Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek
PLO mérési sik (G17 - G19) - T kalibralo szerszam neve -
a0 bedllitasi adatkészlet (1-6), val- | - DO vagoélszam (1-9) -
toz6 beadésa lehetséges
F beallitasi és mérési el6tolas Ut/perc po beallitasi adatkészlet (1 - 6), val- | -
toz6 beadésa lehetséges
F bedllitasi és mérési elétolas mml/perc
Paraméterek Leiras Egység
mérési médiy * tengelyenkénti bedllitas (kalibrélas) -
e teljes beallitas (kalibralas)
csak "tengelyenként" beallitasnél (G17-nél)
mérétengely Q) X Y z -
érintési pont kdzpon- [ ¢  nem * nem lasd szerszameltolas -
tositas e Y-ban e X-ben
Méréciklusok
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység

szerszameltolds (O szerszameltoldsi tengely irdnya nagy szerszamoknal -
* nem
— bedllitas a 3. tengelyen bedllitas kozpontosan a mérétapintd folott

— beadllitas a sikban: a pontos mérétapintd kdzéppont a mérétengelyen a mas ten-
gelyhez nem lesz meghatarozva

¢ X-ben
— bedllitas a sikban: a beallitas el6tt Y-ban meg lesz hatdrozva a mérGtapinté kdzepe
X-ben
— bedllitas a 3. tengelyen lasd eltolas
*  Y-ban
— bedllitas a sikban: a beallitas el6tt X-ben meg lesz hatdrozva a mérétapintd kdzepe
Y-ban
— bedllitas a 3. tengelyen lasd eltolas
orsé elforditas Q) kor-futas hiba kompenzélasa orso elforditassal 2 -
* igen
* nem
Y oldaleltolas (csak "Z" mérétengelynél, G17-nél) mm

Az eltolds a 3. mér6tengely kalibraladsanal hat, ha a kalibralé szerszam d4tméré nagyobb a
mérGtapintd felsé atmérdjénél. Itt a szerszam el lesz tolva a mérétapintéd kozepétdl a
szerszamsugarral, levonva a V értéket. Meg kell legyen adva egy eltolasi tengely.

DFA mérési Ut mm

TSA mérési eredmény hihet6ségi tartomany mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

2 Az"Orso6-atforditas” funkcio ki lesz jelezve, ha az &ltaldnos SD54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL -ben a bit 11 be van
allitva.

Esztergalas marégépen mérési valtozatok (csak 840D sl)
Eljaras
A feldolgozandé munkadarabprogramill. ShopTurn program |étre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
!I Szersz 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEFES
Meéritapin. 2. Nyomja meg a "Mér6tapint6 beallitas" softkey-t.

kiegyenl.

Paraméterek

ShopTurn program

Paraméterek | Leiras Egység
T mérétapintd neve -
D) vagobélszam (1 - 9) -

Méréciklusok
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

ShopTurn program

Paraméterek | Leiras Egység
Lo beallitasi adatkészlet (1 - 6), valto- | -

26 beadasa lehetséges
F bedllitasi és mérési el6tolas mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdGpontja mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

Eredmény paraméterek listaja

Méréciklusok

A "Mér6tapintd beallitas" mérési valtozat a kdvetkez6 eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-44 "Mér6tapinté bedllitds" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR [8] minusz irdny trigger-pont valésérték 1. geometria tengely mm
_OVR [10] plusz irany trigger-pont valésérték 1. geometria tengely mm
_OVR[12] minusz irdny trigger-pont val6sérték 2. geometria tengely mm
_OVR [14] plusz irdny trigger-pont valésérték 2. geometria tengely mm
_OVR [16] minusz irdny trigger-pont valésérték 3. geometria tengely mm
_OVR [18] plusz irany trigger-pont valésérték 3. geometria tengely mm
_OVR [9] minusz irdny trigger-pont eltérés 1. geometria tengely mm
_OVR[11] plusz irdny trigger-pont eltérés 1. geometria tengely mm
_OVR [13] minusz irdny trigger-pont eltérés 2. geometria tengely mm
_OVR [15] plusz irany trigger-pont eltérés 2. geometria tengely mm
_OVR[17] minusz irdny trigger-pont eltérés 3. geometria tengely mm
_OVR [19] plusz irdny trigger-pont eltérés 3. geometria tengely mm
_OVR [27] nulla korrekcié tartomany mm
_OVR [28] hihet&ségi tartomény mm
_0ovI[2] mérdciklus szam -
_0VI[3] mérés valtozat

_0OVI [5] mérdtapinté-szam -
_0ovI[9] vészjelzés-szam -

Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

4.6.3 Maré vagy furé (CYCLE971)

Funkcio

Mérési elv

296

Ezzel a mérési valtozattal meg lehet mérni mar6- vagy furdszerszamok szerszamsugarat és
szerszamhosszat. Mardszerszamoknal opcionalisan meg lehet mérni a vagdél hosszat vagy
vago6él sugarat (pl. ellenérzéshez, hogy a mar6szerszam egyes vagoélei nincsenek-e kitdrve),
lasd "Fogakat egyenként vizsgalni" fejezetben.

Megvizsgalasra keriil, hogy a korrigdlandé eltérés a szerszamkezelésbe bevitt
szerszamhosszakhoz vagy szerszamsugarakhoz képest egy megadott tlréstartomanyon belil
van-e.

o fels6 hatar: TSA hihet6ség tartomdany és DIF méreteltérés ellenérzés
* alsé hatar: TZL nulla-korrekcié tartomany

Ezen tartomany betartdsaval a megmért szerszamhossz ill. szerszamsugar bevitelre kertil a
szerszamkezelésbe, egyébként egy vészjelzés lesz kiadva. Az als6 hatér alatt nem lesz korrekcié.

A mérés valaszthatoan lehetséges
» all6 orséval (lasd "Szerszam mérés allé orséval (Oldal 300)" fejezetben)

» forg6 orséval (lasd "Szerszam mérés forgd orséval (Oldal 300)" fejezetben)

Megjegyzés

A "Fogakat egyenként vizsgalni" funkcié csak a "Szerszdm mérése forgd orséval” funkcidval
Osszefliggésben lehetséges!

!

mérés: mard (CYCLE971), mérés: mard (CYCLE971),
példa hosszra példa sugarra

A mar6 vagy furé a méréciklus felhivasa elétt mar a mérétapintéra merélegesen be kell legyen
allitva. Azaz a szerszdmtengely parhuzamosan all a mér6tapint6 kozépvonalaval.

Méréciklusok
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Példa: G17

4.6 Szerszdm mérés (mards)

~

munkadarabra vonatkoztatott

Kép 4-36  Szerszamtengely, mér6tapinté tengely és koordinatarendszer tengely parhuzamos beallitasa

Hossz-mérés

A szerszdmhossz mérésénél a mér6tapintd szerszamiranyban lesz tapintva.

Lehet mérni szerszameltolassal és anélkiil. A szerszdmeltolas a szerszam oldaliranyu eltolasat
jelenti a mér6tapintd kozepétdl egy eltolas tengelyen a szerszdmsugarral és az eltolas

korrekciéval korrigdlva.

Méréciklusok
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A hossz mérésénél szerszameltolassal két lehet6ség van:

1. szerszameltolds "auto™:
Az eltolas a valasztott eltolds tengelyen csak akkor torténik meg, ha a szerszam atméréje
nagyobb szerszam mérétapinté hosszmérésének atmérdjénél
($SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE ill. $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE).
A valasztott eltolas tengelyen az eltolas iranya a szerszdmnak a mérés el6tti kezdd

kdzepénél, az eltolas az eltolas tengely "+" iranydban, egyébként a "-" irdanyaban torténik. A
szerszameltolas értéke a szerszamsugarbdél elvonva az eltolas korrekciét adédik.

2. szerszameltolas "igen”
Az eltolas a szerszam-atméré nagysagatél fliggetlenll a mér6tapinté atmérbjével a
kivalasztott eltolas tengelyen lesz megtéve és a rameneti viselkedése azonos az "auto”
szerszameltolassal.

szerszameltolas

v

=l valasztas maszkban
lauto
eltolas korrekcio AV eltolas korrekcié AV
eltolas tengely: X-ben / Y-ban eltolas tengely: X-ben / Y-ban
CYCLE971 nem R
SZ @ > MT @
a igen
igen SZ kezd6poz >
k6ézép MT poz
¢ nem
sugar eltolas © eltolasi tengely sugar eltolas @ eltolasi tengely
iranyaban k6zépMT-t6l iranyaban k6zépMT-tdl
v
mérpoz = kozépMT+ ( SZsugar— AV) mérpoz = k6zépMT - ( SZsugar— AV) mérpoz = k6zépMT
SZ: szerszam k6zépMT: k6ézép mérbtapintod
MT: mérétapintd k6ézép MT poz: eltolasi tengely k6zép mérdétapintd pozicid
merpoz:  meérés-pozicio StartPoz SZ: szerszam eltolas tengely kezd6 pozicio

SZsugar: szerszamsugar

Kép 4-37  Szerszameltolas (sugar) és eltolas-korrekcié hatasa szerszdm hossz mérésnélill. kalibralasnal
a 3. tengelyen CYCLE971-gyel a G17 sikban

Méréciklusok
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

F
Z1

L1
Py

P Y

Kép 4-38  Hosszmérés eltolassal és anélkiil

Sugdr-mérés
A szerszamsugar a mérGtapintora oldal iranyl érintéssel a paraméterezett mér6tengelyen és
mérésiranyban lesz megmérve (Iasd a kdvetkez6 képet).

Z1 i F

L1

R

[

Kép 4-39  Sugdrmérés eltolassal és anélkiil

El6feltételek

Megjegyzés

A szerszam-mér&tapintd a szerszdm mérés el6tt kalibralt kell legyen (lasd Mérétapintd beallitas
(CYCLE971) (Oldal 289)).

e Aszerszdamgeometria adatok (kb. értékek) be kell legyenek adva egy szerszamkorrekcid
adatkészletbe.

e A szerszam aktiv kell legyen.

* Programozva kell legyen a megmunkalasi sik, amelyikben a mér6tapinto be lett allitva
(kalibralva).

e Aszerszamot Ugy kell el8-pozicionalni, hogy az itk6zés mentes ramenet a mérétapintéval a
mérdciklusban lehetséges legye.

Méréciklusok
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

Kiindulé pozicié a mérés el6tt

A ciklus kezdete el6tt fel kell venni egy kezd8 poziciét, ahonnan az iitkzés mentes ramenet
lehetséges. A mérdciklus kiszamitja a tovabbi rameneti utat és |étrehozza a megfelel§ mozgasi

mondatokat.
F
Y1 i 21 A
DFA DFA‘ -
@ ‘ b R
nem - ajférylot'tl' 1}11 o
megengedett 7, minimalis
tartomany @ @) tavolsag
+X -X NJ
i\ — > J-‘% i : -
X1 X1
M ® © M

®
®

4ltaldnos SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
4ltaldnos SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Kép 4-40  Szerszam mérése (CYCLE971), kezdd pozicidk a beallitashoz a sikban
Helyzet a méréciklus vége utan

A szerszamra mérési Utra all szemben a méré feliilettel.
4.6.3.1 Mérés allé orséval:
Szerszam mérés allé orséval

A méréciklus hivasa elétt mardszerszamok mérésénél a szerszamot az orséval Ugy kell forgatni,
hogy a kivalasztott vag6élet meg lehessen mérni (hossz vagy sugar).

4.6.3.2 Mérés forg6 orséval
Szerszam mérés forgo orsdval

A marészerszamok sugar-mérése tipikusan forgé orséval térténik, vagyis a vagoél mérete
hatdrozza meg a mérési eredményt.

A marészerszamok hossz-mérése forgd orsoval szintén lehet ésszerd.
A kovetkezbket kell figyelembe venni:

* Megengedett-e a szerszam-mér&tapintd forgd orséval mérésre a hossz- és/vagy sugar-
mérésnél? (gyartédi adatok)

* megengedett kerlileti sebesség a mérendd szerszamra
* maximalis megengedett fordulatszam

* maximalis megengedett el6tolas érintésnél

Méréciklusok
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*  minimalis el8tolas érintésnél

» forgdsirdny valasztasa a vagoél geometriatédl fliggben a kemény (itkdzés elkertilésére a
mérdtapintd érintésénél

* igényelt mérési pontossag

A forg6 orséval mérésnél figyelembe kell venni a méré el6tolas és a fordulatszam viszonyat.
Ennél egy vagbél lesz megnézve. Tébb vagoél esetén a leghosszabb vagéél a felel6s a mérési
eredményért.

A kovetkezd 6sszefliggéseket kell figyelembe venni:
n=S/(2m-r-0.001)

F=n-A

Jelentésuk: alaprendszer
metrikus hiiv.

n Fordulatszam ford/perc ford/perc

S max. megengedett kerlleti sebesség mlperc lab/perc

r Szerszamsugar mm hav.

F méré el6tolas mm/perc hivelyk/perc

A mérési pontossag mm hiv.

Kiilonlegességek forg6 orséval mérésnél

* Alapesetben az el6tolds és a fordulatszdm kiszdmitasa a ciklusban térténik az SD54670 -
SD54677 altalanos beallitasi adatokban megadott kertleti sebesség, fordulatszam,
minimalis elétolas, maximalis elétolas és mérési pontossag hatarértékek és a mérésnél
tervezett ors6-forgasirany figyelembe vételével (tovabbiinformaciék taldlhatok SINUMERIK
Operate Uzembehelyezési kézikdnyv)

A mérés kétszeri tapintassal torténik, ahol az 1. tapintas nagyobb elétoldsi. Maximalisan
haromszori tapintassal lehetséges a mérés. Tobbszori tapintasnal az utolsé tapintasnal a
fordulatszam jelent6sen csokkentve lesz.

Az 4ltaldnos SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK[bit 19] beéllitasaval el lehet nyomni a
fordulatszam csokkentését.

e Az éltalanos SD54762 $SNS_MEA FUNCTION_MASK _TOOL[bit 5]-tel a felhasznalé
kizdrhatja a cikluson beliili szdmitast és egy beaddasi maszkban megadhatja az el6tolas és a
fordulatszam értékeket.

Az értékek megadasahoz az altaldnos SD54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
beallitott bit 5 esetén a maszkban az F1 (elétolds 1) és S1 (fordulatszdm 1), F2 (el6tolas 2) és
S2 (fordulatszam 2) ill. F3 (el6tolds 3) és S3 (fordulatszam 3) szolgal. Az elsé tapintasnal az
F1ésS1 értékek ésa masodik tapintdsnal az F2 és S2 értékek hatdsosak. Ha az S2=0, csak egy
tapintds torténik. Ha az S3>0 és S2>0, haromszori tapintas torténik, ahol a 3. tapintasnal az
F3 és S3 értékek hatasosak.

Az SD 54670 - SD 54677 altalanos gépadatok felligyeletei nem hatnak!

* Ha a mér6ciklus felhivasandl az orsé all, a forgasirany az SD54674
$SNS_MEA_CM_SPIND_ROT _DIR altalanos gépadatbdl lesz megallapitva.

Méréciklusok
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Megjegyzés

Ha a mérdciklus felhivasanal az ors6 mar forog, ez a forgasirany az SD54674
$SNS_MEA_CM_SPIND_ROT _DIR altalanos gépadattél fliggetleniil megmarad!

4.6.3.3 Fogakat egyenként vizsgalni

Fogakat egyenként vizsgdlni

A"Fogakat egyenkéntvizsgalni" funkciot lehet hasznalni utdana méréshez (korrekcié a kopasban)
és elsé méréshez (korrekcid a geometriaban). Marészerszamokat 100 vagéélig meg lehet mérni.

Megvizsgalasra kerll, hogy az dsszes él mérési értékei egy definialt tlirésen belil vannak-e.
» felsd hatar: TSA hihet8ség tartomany és DIF méreteltérés ellendrzés

e alsé hatar: TZL nulla-korrekcié tartomany

Ha a mérési értékek a tlrés tartomanyon kivil vannak, egy vészjelzés lesz kiadva.

Ha a leghosszabb vagéél mérési értéke a tlirési tartomanyon beliil van, ez be lesz vive a
szerszamkezelésbe. Az alsé hatar alatt nem lesz korrekcid.

Megjegyzés

A "Fogakat egyenként vizsgalni" funkcié csak a Szerszam mérése forg6 orséval (Oldal 300)
funkciéval 6sszefliggésben lehetséges!

Hossz-mérés

A szerszam a mér8tapintétol oldalra a mérétapinté felsé pereme alatt az eltolasi tengelyen lesz

forgd orséval.

Utana kovetkezik a hossz mérése allé orsoval. Ehhez a szerszam a mérGtapinto felett és a
mérdtapintd kozepétdl a szerszamsugarral eltolva lesz pozicionalva.

El8szor az a vagbél lesz megmérve, amelynek az orsé pozicidja az oldalrdl tapintassal meg lett
allapitva. A tovabbi vago6élek orsé pozicionaldssal lesznek megmérve.

A mérések utan a leghosszabb vagdél mérési értéke, ha a tlirési tartomanyon beliil van, be lesz
vive a szerszam-korrekciéba.
Sugar-mérés

A sugdr méréshez a vagoélek beosztasa azonos tavolsagu kell legyen (példa: egy 3 vagdéinél az
élek tavolsaga mind 120 fok).

A szerszdm a mérGtapint6tél oldalra a mérétapintd felsé pereme alatt az eltolasi tengelyen lesz

lesz érintve forgé szerszammal.

Utana kdvetkezik a pontos orsé-pozicié és a vagdél legmagasabb pontjan a vagdél-sugar mérése
tobbszords érintéssel allo orsonal.

Méréciklusok
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A tovabbi vagbélek az ors6 poziciondlas valtoztatasaval lesznek megmérve. A leghosszabb

vagoél megmeért sugara, ha a tlirési tartomanyon belil van az értéke, be lesz vive a szerszam-
korrekciéba.

"Fogakat egyenként vizsgalni" funkcié kiilonlegességei
A kovetkezd tovabbi 6sszefliggések érvényesek:
* A mardszerszam vagdéleinek szama be kell legyen adva a szerszdmkorrekcioba.
* Szerszamorsé hossz-mérérendszerrel.

e A szerszdm-mér&tapintd kalibralt kell legyen, lasd Mérétapintd beallitds (CYCLE971)
(Oldal 289)

Aszerszam a ciklus felhivasa el8tt a mérétapinté mellett oldalt és a mérdtapintd perem f6l6tt kell
legyen pozicionalva.

Z1 kezd6 pozicié

_TP[0,4] -

1\

TP0.4] _TP[0,0 X1
M -TP[0,4] _TP[0,0]

Kép 4-41  "Fogakat egyenként vizsgdalni" (CYCLE971), kezd6 pozicié a ciklus felhivasa el6tt

4.6.3.4 Maré mérési valtozat felhivasa
Eljaras

A feldolgozandé munkadarabprogrami ill. ShopMill program Iétre van hozva és a szerkeszt6ben

vagyunk.

!I Szersz 1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t a fliggéleges softkey savon.
MEres
Milling 2. Nyomja meg a "Maré" softkey-t a vizszintes softkey savon.
tool

Megnyilik a "Mérés: szerszam" ablak megnyilik.

Méréciklusok
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

4.6.3.5 Furé mérési valtozat felhivasa

Eljaras

A feldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopMill program létre van hozva és a szerkeszt6ben
vagyunk.
!I Szersz 1. Nyomja meg az "Szersz. mérés" softkey-t a fligg6leges softkey savon.
MEFES
il 2. Nyomja meg a "Furd" softkey-t a vizszintes softkey sdvon.
Megnyilik a "Mérés: szerszam" ablak megnyilik.

4.6.3.6 Paraméterek

Paraméterek

G-kéd program ShopMill program

Paraméte- | Leiras Egység Paraméte- | Leiras Egység
rek rek

PLIO mérési sik (G17-G19) - T megmérend szerszam neve -

a0 bedllitasi adatkészlet (1 -6), |- DL vagoélszam (1-9) -

valtozd beadasa lehetséges "
a0 bedllitdsi adatkészlet (1-6), val- | -
toz6 beadésa lehetséges
Paraméterek Leiras Egység
mérési) ¢ hossz (szerszamhossz mérés) -
e sugar (szerszamsugar mérés)
orsé i orsé viselkedése mérésnél: -

e orsoall

e orsé forog

galni [

fogakat egyenként vizs- | fogtorés ellendrzése (csak "Orsoé forog"-nal) 2 -

e igen

*  nem

csak "sugar" mérésnél: .

mérétengely

a beallitott mérési siknak megfeleléen: -

e X (G17-nél)
o Y (G17-nél)
DZ hosszeltolas (G17-nél) mm

csak "sugar" mérésnél: B,
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

Paraméterek Leiras Egység

szerszameltolas (O eltolas tengely -
* igen: az eltolas tengely tengely megadasaval
* nem: a szerszam kdzpontosan lesz bemérve

* auto: az eltolds tengely tengely megadasaval (csak nagy szerszamoknal hat)

AV eltolds korrekcid (csak szerszameltolas "igen" vagy "auto” esetén) mm
DFA mérési Ut mm
TSA mérési eredmény hihetdségi tartomany mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

2 A'"Fogakat egyenként vizsgalni" funkcié ki lesz jelezve, ha az altalanos SD 54762 $SNS_MEA_FUNCTIONS_MASK_TOOL -ben
a bit 10 be van allitva.

Esztergalds marogépen mérési valtozatok (csak 840D sl)

Eljaras

Afeldolgozand6 munkadarabprogramill. ShopTurn program Iétre van hozva és a szerkesztében

vagyunk.

!I Szersz 1. Nyomja meg az "Munkadb. mérés" softkey-t.
MEres
Milling 2. Nyomja meg a "Maré" softkey-t.
tool

Paraméterek
ShopTurn program
Paraméterek | Leiras Egység
T mérStapintd neve -
DL vago6élszam (1 - 9) -
Lo bedllitasi adatkészlet (1 - 6), valto- | -

z6 beadasa lehetséges

F bedllitdsi és mérési el6tolas mm/perc
X mérés X kezd6pontja mm
Y mérés Y kezd6pontja mm
z mérés Z kezdépontja mm

D Avaltozd-név nem lehet Ures.

Méréciklusok
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4.6 Szerszdm mérés (mards)

4.6.3.7 Eredmény paraméterek

Eredmény paraméterek listaja

A "Mard mérés" mérési valtozat a kovetkezd eredmény paramétereket adja:

Tablazat 4-45 "Szerszam mérés" eredmény paraméterek

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[8] L1 hossz valésérték V | els§ vagoél hossza 3 mm
_OVR[9] L1 hossz eltérés V | leghosszabb vagdél hossz eltérése mm
_OVR [10] R sugar valésérték ? | leghosszabb vagéél sugar valdsérték 4 mm
_OVR[11] R sugar eltérés 2 | leghosszabb vagoél sugar eltérés 4 mm
_OVR [12] legrovidebb vagoél hossz valosérték mm
_OVR [13] legrévidebb vagoél hossz eltérése 3 mm
_OVR [14] legrovidebb vagoél sugar valosérték mm
_OVR [15] legrovidebb vagoél sugar eltérés 4 mm
_OVR [27] nulla-korrekcié tartomany mm
_OVR [28] hihet&ségi tartomény mm
_OVR [29] megengedett mérés eltérés mm
_OVR [30] tapasztalati érték mm
_OVR[100] - egyes sugarak valosértékei 4 mm
_OVR[199]

_OVR [200] - egyes sugarak eltérése mm
_OVR[299]

_OVR [300] - egyes hosszak valosértéke 3 mm
_OVR[399]

_OVR [400] - egyes hosszak eltérése 3 mm
_OVR[499]

_ovi[0] D-szam -
_OovI[2] mérdceiklus szam -
_0VI[3] mérés valtozat -
_OVI[5] mérdtapinté-szam -
_OovI[7] tapasztalati érték tarolé szama -
_ovi[8] T név -
_ovI[9] vészjelzés-szam -

D csak "hossz" mérésnél

2 csak "sugar" mérésnél

3 csak a "Fogakat egyenként vizsgalni" funkcional, vagdél hossz mérés

4 csak a "Fogakat egyenként vizsgalni" funkcional, vagoél sugar mérés
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4.6.3.8

Altalanos

Funkcio

Méréciklusok

4.6 Szerszdm mérés (mards)

Munkadarab mérése gépen kombinalt technoldgiaval

A kovetkez6 fejezet a szerszdm mérésre vonatkozik eszterga-/marégépeknél. Ennéla marasaz 1.
technolégia és az esztergdlas a 2. technolégia.

El6feltétel:
1. maras technolégia: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY =2
2. esztergalas technoldgia: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1

Tovabbi informaciék taldlhatéak a maras-/esztergdlas technoloégiahoz a SINUMERIK Operate
Uzembehelyezési kézikdnyvben.

A maroé-lesztergagépeken a méréciklusokkal be lehet allitani a mérétapint6t és lehet maro-,
far6- és esztergaszerszamokat mérni.

¢ A mérétapinté beallitdsa a CYCLE971-gyel torténik.
¢ A mar6- és furészerszamok mérése a CYCLE971-gyel torténik.
e Az esztergaszerszamok mérése a CYCLE982-vel torténik.

Az egyes mérési valtozatok paraméterezéséhez a megfeleld ciklusok leirasait kell hasznalni
ebben a kézikdnyvben.
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5.1

5.1.1

Mérdciklus paraméterek attekintése

CYCLE973 mérdciklus paraméterek

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)

Téblazat 5-1 CYCLE973 lefutds paraméterek

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek |raméterek
1 S_MVAR mérési véltozat (alap=0012103)
érté- EGYES: kalibralads egy feliileten, egy élen vagy egy vajatban
kek: 0 = hossz a fellileten/élen (MKR-ben) ismert parancsértékkel

1 =sugdr a fellleten/élen (MKR-ben) ismert parancsértékkel
2 = hossz a véjatban (GKR-ben), ldsd S_CALNUM
3 =sugar a vajatban (GKR-ben), l1dsd s_CALNUM
TiZES: foglalt
0=0
SZAZAS: foglalt
0=0
EZRES: méré-tengely és mérés irany kivalasztasa kalibralasnal 2
0=nincs megadva (kalibralasnal fellleten a vajat aljdn nincs méré-tengely és mérés
irany kivélasztas) 4
1=méré-tengely és mérés irany kivalasztdst megadni, lasd S MA, S MD (egy mérés
irany egy méré-tengelyen)
2 = méré6-tengely kivalasztast megadni, [asd s _MA (két mérés irany egy méré-ten-
gelyen)
TIZEZRES: hossz eltérés megallapitasa (ferde helyzeti mérétapinté) 2- 3
0 = hossz eltérést megallapitani
1 = hossz eltérést nem megdllapitani
SZAZEZRES: foglalt
0=0
EGYMILLIOS: szerszamhosszat illeszteni”
0 = szerszdmhosszat nem illeszteni (csak triggerpontok)
1 = szerszamhosszat illeszteni

2 icon+ S_PRNUM | mér6tapintd paraméter mez8 szdma (nem mérétapint6é szama)

szdma (alap=1)
3 S_CALNUM | kalibralé véjat szama véjatban kalibrélasnal (alap=1)

Méréciklusok
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Paraméter listdk
5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése
Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek |raméterek
4 S_SETV parancsérték egy feliileten kalibralasnal
5 |XO S _MA méré-tengely (tengely szama) @ (alap=1)
érté- 1= 1. tengelye a siknak (G18-ndl Z)
kek: 2 = 2. tengelye a siknak (G18-nal X)
3 = 3. tengelye a siknak (G18-nal Y) ©
6 +- S_MD mérés-irany (alap=1)
érté- 0 = pozitiv mérés-irany
kek: 1 = negativ mérés-irdny
7 | DFA S FA mérési Gt
8 |TSA S _TSA hihetdségi tartomany
9 |VMS S_VMS véltoztathaté mérési sebesség kalibralasnal 2
10 | mérések S_NMSP mérések szdma azonos helyen ? (alap=1)
11 S _MCBIT |foglalt
12 _DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: | 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivésa elétt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 = G19 (csak a ciklusban aktiv)
13 _ AMODE alternativ médus

1
2)
3)

4)

5)

6)

7)

Osszes alapérték = 0 vagy alap=x megjeldlve

kijelzés fligg az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tdl

csak két tengely irdnyban kalibralasnal szamit

csak a méré-tengely és mérésiirany leszautomatikusan megallapitva a mérétapinté vagdél helyzetébdl (SL). SL=8 = -X, SL=7
->-Z

A kalibralé vajat széma (n) a kévetkezd altalanos beallitasi adatokra utal (minden pozicié GKR-ben):

vagéél-helyzet SL=7-nél:

SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[n] Vajat aljanak pozicidja a sik 1. tengelyében (G18-nél Z)

SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[n] Véjat faldnak poziciéja a sik 2. tengelyének plusz irdnyaban (G18-nal X)
SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[n] Vajat falanak poziciéja a sik 2. tengelyének minusz irdnyaban
vagbél-helyzet SL=8-nal:

SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[n] Véjat aljdnak pozicidja a sik 2. tengelyében

SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[n] Véjat felsé peremének pozicidja a sik 2. tengelyében, (csak a méré-tapintd
elé-pozicionélasdhoz)

SD54617 $SNS_MEA _CAL_EDGE_PLUS DIR_AX1[n] V4jat falanak pozicidja a sik 1. tengelyének plusz irdnyaban

SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[n] Vajat falanak poziciéja a sik 1. tengelyének minusz irdnyaban
Utalas:

A vdjat faldnak +- pozici6 értékeit konnyen meg lehet allitani.

A vajat szélességét a a vajat faldnak pozicié értékei kiilonbségébdl pontosan kell meghatarozni (finom méréodra).

A véjatban kalibralasnal abbél indulunk ki, hogy a kalibralt tengely mérétapintd szerszamhossza= 0.

A vdjat aljdnak pozicié értékeit szintén pontosan meg kell hatarozni a gépen (nem rajz méretek).

Méré-tengely s MA=3 kalibrélasnal egy fellileten és egy esztergagépen a sik valés 3. tengelyével (G18-ndl Y).
Szerszamhossz illeszt hossz bedllitasndl a vajatban vagy hosszaknal a fellileten.

Munkadarab-mér&tapintét esztergagépek 2 hosszal (X Z) lehet leirni.

Esztergalas mérdtapinto tipus 580

Vagéélhelyzet 7: Hossz bedllitdsanal valaszthatéan a Z hossz lesz korrigalva.

Esztergdlas mérStapintd tipus 580

Vago6élhelyzet 8: Hossz beallitdsandl valaszthatdan a Z hossz lesz korrigalva

Méréciklusok
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

A sugar a vajaton vagy a sugar a fellileten mérési valtozatoknal nincs szerszdmhossz illesztés.
Mindig csak a megfelel6 triggerpontok lesznek tarolva.

5.1.2 CYCLE974 mérdciklus paraméterek

PROC CYCLE974 (INT S MVAR, INT S_KNUM, INT S _KNUMI1,INT S_PRNUM,REAL S SETV,INT S MA,REAL
S_FA,REAL S_TSA,REAL S_STAl,INT S _NMSP,STRING[32] S TNAME,INT S DLNUM,REAL S TZL,REAL
S_TDIF,REAL S_TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S _K,INT S_EVNUM,INT S MCBIT,INT DMODE, INT
_AMODE, INT _DP)

Téblazat 5-2 CYCLE974 felhivasi paraméterek

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek

1 S MVAR mérés valtozat
érté- EGYES:
kek: 0 = homlok-feliilet mérése

1 =bels6 mérés

2 = kilsé mérés
TiZES: foglalt

SZAZAS: korrekcids cél

0 = csak mérés (nincs NE ill. szerszamkorrekcid)

1 = mérés, NE megallapitésa és korrekcié (lasds_KNUM)
2 = mérés és szerszamkorrekcié (Idsds_KNUM1)

EZRES: foglalt

TIZEZRES: Mérés féorsé (eszterga orsé) atforditassal vagy anélkiil

0 = mérés atforditas nélkil
1 = mérés atforditassal

Méréciklusok
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s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek

2 valasztas S_KNUM korrekci6 nullaponteltolasban (NE) vagy alap NE-ban vagy alap vonatkoztatasbhan 2
érté- EGYES:
kek: | 7izES:

0 = nincs korrekcio
1 ... max. 99 nullaponteltolds szama vagy
1 ... max. 16 alap eltolas szama

SZAZAS: foglalt
EZRES: korrekcié NE-ben vagy alap NE vagy alap vonatkoztatas

0 = beallithat6é NE korrekcid

1 = csatorna-specifikus alap NE korrekcio

2 = alap vonatkoztatas korrekcié

3 = globalis alap NE korrekcié

9 = aktiv NE ill. G500-nal utolsé aktiv NE csatorna-specifikus alap NE korrekcid

TIZEZRES: korrekci6 durva vagy finom NE-ben vagy alap NE-ben vagy alap vonat-
koztatdsban

0 = korrekcio finom®

1 = korrekcié durva

Méréciklusok
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- | Jelentés
raméterek | raméterek
3 | valasztas S_KNUML | korrekci6 a szerszamkorrekciéban?: 4
érté- EGYES:
kek: | TizEs:
SZAZAS:
0 = nincs korrekcid
1 ... max. 999 D-szam (vagdél-szam) szerszamkorrekciéndl;
Osszeg- vagy beallitas-korrekcional Idsd S DLNUM-t is
EZRES: 0 vagy egyértelm(i D-szam
TIZEZRES: 0 vagy egyértelm(i D-szém
1 ... max. 32000, ha az egyértelm{ D-szdm az MD-ben be van éllitva
SZAZEZRES: szerszamkorrekci6
0 = nincs megadva (korrekcié szerszam geometridban)
1 =L1 hossz korrekcié
2 =12 hossz korrekcié
3 = L3 hossz korrekcid
4 = sugar korrekcié
EGYMILLIOS: szerszamkorrekcid 2
0 = nincs megadva (korrekcié szerszamhossz kopéasban)
1 = szerszamkorrekci6 6sszeg-korrekcié (SK)
szerszamkorrekci6 értéke a meglevé SK-hoz lesz adva
2 = szerszamkorrekci6 beéllitads-korrekcio (EK)
EK (0j) = EK (régi) + SK (éqgi) korrekcié értéke , SK (4j) =0
3 = szerszamkorrekciod beéllitas-korrekcid (EK)
szerszamkorrekci6 értéke a meglevé EK-hoz lesz adva
4 = szerszamkorrekcié geometria;
TiZMILLIOS: szerszamkorrekcié 2
0 = nincs megadva (korrekcié szerszam geometriaban normal, (nem invertalt))
1 = korrekcid invertalt
SZAZMILLIOS: szerszamkorrekcid
0 = szerszamkorrekci6 Duplo szerszamok nélkiil
1 = szerszamkorrekcié Duplo szerszamokban (_DP)
4 icon+ S_PRNUM | mér6tapintd paraméter mez8 szama (nem mér6tapinté szama)
szama (alap=1)
X0 S_SETV parancsérték
X S MA méré-tengely (tengely széma) (alap=1)
érté- 1= 1. tengelye a siknak (G18-ndl Z)
kek: 2 = 2. tengelye a siknak (G18-nal X)
3 = 3. tengelye a siknak (G18-nal Y) »
7 DFA S _FA mérési Ut
8 |TSA S_TSA hihet8ségi tartomany
9 |a S _STAl kezd6sz6g mérésnél atforditassal
10 | mérések S_NMSP mérések szama azonos helyen 2 (alap=1)
1M T S _TNAME | szerszdmnév 2
12 |DL S _DLNUM | bedllitas- &sszeg-korrekcié DL-szam>
13 | ST _DP korrigalandé testvérszerszam szama (DUPLO szam)
14 | TZL S TZL nulla-korrekci6 2- 4

Méréciklusok
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése
Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
15 | DIF S_TDIF méret-eltérés ellendrzés 24
16 | TUL S_TUL tlrés felsé hatar (nGvekményesen a parancsértékhez) 4
17 | TLL S TLL tlrés alsé hatar (névekményesen a parancsértékhez) ¥
18 [ TMV S _TMV korrekcids tartomany atlagérték képzésnél?
19 |FW S K stlyozasi tényezd atlagérték képzéshez
20 | EVN S_EVNUM | tapasztalati atlagérték tarolé szdma 27
21 S MCBIT |foglalt
22 _DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: | 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 =G19 (csak a ciklusban aktiv)
23 _ AMODE alternativ médus
érté- EGYES: méret-tlirés igen/nem
kek: 0=nem
1=igen

2)
3)
4)

5)

6)

7)

0sszes alapérték = 0 vagy alap=x megjeldlve

kijelzés fiigg az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tol

korrekcié NE-ben csak mérésnél atforditas nélkil lehetséges

szerszamkorrekciénal a csatorna-specifikus MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK bit0 és bit1-et figyelembe venni

csak ha a "Beéllitas 6sszeg-korrekcié" az altalanos MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR -ben be van allitva. ezen kiviil az
altaldnos MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK -ben a bit8=1 be kell legyen allitva.

ha az NE "finom" az MD-ben nincs beallitva, akkor az NE "durva" szerint lesz korrigalva

tapasztalati atlagérték képzés csak szerszamkorrekciénal lehetséges

tapasztalati atlagérték tarold érték-tartomanya:

1 ... 20 tapasztalati érték tarold szama (n), lasd csatorna-specifikus SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 ... 200000 atlagérték tarolé szama (n), lasd csatorna-specifikus SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

5.1.3 CYCLE994 mérdciklus paraméterek

PROC CYCLE994 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1l, INT S PRNUM,REAL S SETV,INT S MA, REAL

S_
Si

SZA,REAL S SZO,REAL S FA,REAL S TSA,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME,INT S DLNUM, REAL
TZL,REAL S TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM,INT S MCBIT,INT

_DMODE, INT _AMODE, INT _DP)

Méréciklusok
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Paraméter listak

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Téblazat 5-3 CYCLE994 felhivasi paraméterek V

Nr. | Maszk pa- | Ciklus para- | Jelentés
raméterek | méterek
1 S_MVAR mérés valtozat
érté- EGYES: bels6 vagy kilsé mérés (alap = 1)
kek: 1 = belsd mérés
2 = kuilsé mérés
TiZES: foglalt
SZAZAS: korrekcids cél
0 = csak mérés (nincs NE ill. szerszamkorrekcid)
1 =mérés, NE megallapitasa és korrekci6 (lasds_KNUM) 3)
2 = mérés és szerszamkorrekci6 (Idsds_KNUM1)
EZRES: megkertlési tartomany
0 = nincs megkeriilés tartomany
1=megkerlilés tengely 1. tengelye a siknak (G18-nal Z) Méré-tengely lasd S MA.
2 =megkeriilés tengely 2. tengelye a siknak (G18-ndl X). Méré-tengely l1dsd S_MA.
3 = megkeriilés tengely 3. tengelyével (G18-nal Y). Méré-tengely ldsd s MA. ®
2 vélasztés S_KNUM nullaponteltolas korrekcié (NE) vagy alap NE vagy alap vonatkoztatas 2

érté-

EGYES:

kek:

TiZES:

0 = nincs korrekcio
1 ... max. 99 nullaponteltolds szama vagy
1... max. 16 alap eltolas szama

SZAZAS: foglalt

EZRES: NE korrekcié vagy alap vagy alap vonatkoztatas

0 = beallithat6é NE korrekcid

1 = csatorna-specifikus alap NE korrekcio

2 = alap vonatkoztatas korrekcié

3 = globalis alap NE korrekci6é

9 = aktiv NE ill. G500-ndl utols6 aktiv NE csatorna-specifikus alap NE korrekcié

TiZEZRES: korrekcié durva vagy finom NE-ben vagy alap NE-ben vagy alap vonat-
koztatasban

0 = korrekcié finom®

1 = korrekcié durva

Méréciklusok
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Paraméter listak

s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr.

Maszk pa-
raméterek

Ciklus para-
méterek

Jelentés

valasztas

S_KNUM1

korrekcio a szerszamkorrekcioban?: ¥

érté- | EGYES:
kek: | 7izEs:
SZAZAS:

0 = nincs korrekcid
1 ... max. 999 D-szam (vagdél-szam) szerszamkorrekciéndl;
6sszeg- és beallitds-korrekcional Idsd S DLNUM-t is

EZRES: 0 vagy egyértelm(i D-szam

TIZEZRES: 0 vagy egyértelm(i D-szam
1 ... max. 32000, ha az egyértelmd D-szdm az MD-ben be van éllitva
SZAZEZRES: szerszamkorrekci6 2

0 = nincs megadva (korrekcié szerszam geometridban)
1 =hossz korrekcié L1

2 = hossz korrekcié L2

3 = hossz korrekci6 L3

4 = sugar korrekcid

EGYMILLIOS: szerszamkorrekcié 2

0 = nincs megadva (korrekcié szerszamhossz kopédsban)
1 = szerszamkorrekci6 6sszeg-korrekcié (SK)
szerszamkorrekci6 értéke a meglevé SK-hoz lesz adva

2 = szerszamkorrekci6 beéllitads-korrekcio (EK)

EK (0)) = EK (régi) + SK (éqgi) korrekcié értéke , SK (4j) =0
3 = szerszamkorrekcid beallitas-korrekcid (EK) »
szerszamkorrekcié értéke a meglevé EK-hoz lesz adva
4 = szerszamkorrekcié geometria

TiZMILLIOS: szerszdmkorrekcié 2

0 = nincs megadva (korrekcid szerszam geometriaban normal, nem invertdlt)
1 = korrekcid invertalt

SZAZMILLIOS: szerszamkorrekcié
0 = szerszamkorrekcié Duplo szerszamok nélkil

1 = szerszamkorrekcié Duplo szerszamokban (_DP)

icon+
szama

S_PRNUM

mérbtapintd paraméter mez6 szama (nem mérétapintd szama)
(alap=1)

X0

S_SETV

parancsérték

S MA

mérd-tengely szdma (alap=1)

érté- 1= 1. tengelye a siknak (G18-ndl Z)
kek: 2 = 2. tengelye a siknak (G18-nal X)
3 = 3. tengelye a siknak (G18-nél Y) ®

X1

S_sza

megkertiilési tavolsag a mér6-tengelyen

Y1

S_S70

megkeriilési tavolsag a megkeril6 tengelyen

DFA

S FA

mérési Ut

10

TSA

S_TSA

hihet6ségi tartomany

11

mérések

S_NMSP

mérések szama azonos helyen ? (alap=1)

12

T

S_TNAME

szerszamnév 2

13

DL

S_DLNUM

beéllitas- 6sszeg-korrekci6é DL-szam®

14

ST

_DP

korrigalandé testvérszerszdm szdma (DUPLO szam)
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Paraméter listak

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus para- | Jelentés
raméterek | méterek
15 | TZL S _TzZL nulla-korrekci6 24
16 | DIF S_TDIF méret-eltérés ellendrzés 2+
17 TUL S_TUL tlrés fels6 hatar (névekményesen a parancsértékhez) 4
18 TLL S _TLL tlrés alsé hatar (névekményesen a parancsértékhez) 4
19 ™V S_TMV korrekcids tartomany atlagérték képzésnél?
20 FW S K stlyozasi tényezd atlagérték képzéshez ?
21 EVN S _EVNUM | tapasztalati érték tarol6 szama -7
22 S MCBIT foglalt
23 _DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: | 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivésa elétt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 = G19 (csak a ciklusban aktiv)
24 _AMODE alternativ médus
érté- EGYES: méret-t(irés igen/nem
kek: 0 = nem
1=igen

2)
3)
4)

5)

6)

7)

8)

0sszes alapérték = 0 vagy alap=x megjeldlve

kijelzés fiigg az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tol

korrekcié NE-ben csak mérésnél atforditas nélkil lehetséges

szerszamkorrekciénal a csatorna MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK -t figyelembe venni

csak ha a "Beallitds 6sszeg-korrekcié" az altaldanos MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR -ben be van éllitva. ezen kivil az
altaldnos MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK -ben a bit8=1 be kell legyen allitva.

ha az NE "finom" az MD-ben nincs beallitva, akkor az NE "durva" szerint lesz korrigalva

tapasztalati atlagérték képzés csak szerszamkorrekcional lehetséges

tapasztalati atlagérték tarol6 érték-tartoménya:

1 ... 20 tapasztalati érték tarol6 szdma (n), lasd csatorna-specifikus SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 ... 200000 atlagérték taroldé szama (n), lasd csatorna-specifikus SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

ha a gépen van Y tengely

5.1.4 CYCLE976 mér6ciklus paraméterek

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)

Méréciklusok
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s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Téblazat 5-4 CYCLE976 lefutas paraméterek

Nr. | Maszk pa-
raméterek

Ciklus pa-
raméte-
rek

Jelentés

S_MVAR

mérési véltozat (alap=1000)

érté-
kek:

EGYES: kalibralas fellleten, kalibral6 golydn vagy kalibralé gytir(iben 2

0 = hossz a fellileten ismert parancsértékkel

1 =sugdr a kalibral6 gy(r(iben ismert 4tmérével (parancsérték) és ismert kozép-
ponttal

2 =sugar a kalibralé gy(riiben ismert &tmérbvel (parancsérték) és ismeretlen ko-
zépponttal

3 =sugar és hossz a kalibral6 golyén

4 = sugar a peremen ismert parancsértékkel Mér6tengely és mérés irany valasztast
figyelembe venni. 3

5 = sugdr két él kdzott ismert parancsértékkel és él-tavolsdggal Mérétengelyt ki kell
valasztani.

TiZES: foglalt
0=0

SZAZAS: foglalt
0=0

EZRES: mér6tengely és mérés irdny valasztasa kalibralasnal

0 = nincs megadva (nem sziikséges méré-tengely és mérés irany kivalasztas) ®
1=méré-tengely és mérés irany kivalasztast megadni, lasd S Ma, S MD (egy mérés
irany egy méré-tengelyen)

2 = méré-tengely kivalasztast megadni, ldsd s _MA (két mérés irany egy méré-ten-
gelyen)

TIZEZRES: hossz eltérés megallapitésa (ferde helyzetdi mérstapinto) 2

0 = mérGtapintd hossz eltérését megallapitani®
1 = hossz eltérést nem megallapitani

SZAZEZRES: kalibralas tengely-parhuzamosan vagy szog alatt

0 = kalibralas tengely-parhuzamosan aktiv MKR-ben
1 = kalibrélas szog alatt 7

EGYMILLIOS: szerszamhossz megallapitasa kalibralasnal feliileten vagy golyén

0 = szerszamhosszat nem megallapitani

1 = szerszamhosszat megallapitani ¥

2 = fogasvétel tengely bedllitadsa a golyon, szerszamhossz megallapitasa, szerszam-
hossz mérési eltérés bevitele a beallitasi adatokba

2 icon+
szama

S_PRNUM

mérGtapintd paraméter mez6 szama (nem mérétapintd szdma)

(alap=1)

S SETV

parancsérték

Z0

S SETVO

hossz-vonatkoztatds parancsérték golyon beallitasnal

5 |XIYIZ

S_MA

méré-tengely (tengely szama) 2-9 (alap=1)

érté-
kek:

1= 1. tengelye a siknak (G17-nél X)
2 = 2. tengelye a siknak (G17-nél Y)
3 = 3. tengelye a siknak (G17-nél Z)
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Paraméter listak

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- | Jelentés
raméterek |raméte-
rek
6 |+- S_MD mérés irany 2-©
érté- 0 = pozitiv
kek: 1 = negativ
7 |DFA S FA mérési Gt
8 |[TSA S_TSA hihet4ségi tartomany
9 |VMS S_VMS véltoztathaté mérési sebesség kalibralasnal 2
10 |a S _STAl kezd6 szog -5
11 | mérések S_NMSP mérések szama azonos helyen ? (alap=1)
12 | X0 S_SETV1 | élvonatkoztatdsi pont bedllitasnal 2 él kozott )
13 _DMODE | DisplayMode
érté- | EGYES: G17/G18/G19 megmunkaldsi sik
kek: 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivasa elétt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 =G19 (csak a ciklusban aktiv)
14 _AMODE alternativ médus

2)

3)

4)
5)

6)

7)

8)

0sszes alapérték = 0 vagy alap=x megjeldlve
kijelzés fligg az &ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tél
A "Sugdr a kalibralé gy(riben" kalibralasndl ismert kell legyen a gy(r(i &tmérGje és kbzéppontja (4 mérés irdny).

A "Sugéar a mésodik élen” kalibralasnal ismert kell legyen az élek tavolsaga a mér6tengely irdnyaban (2 mérés irany).

A "Sugdr egy élen" kalibralasnal ismert kell legyen a fellilet parancsértéke.

Mérés valtozat csak egy feliileten kalibralasnal (hossz a fellileten) korrigalt szerszdmhossz s MD -bél és s Ma-bol adodik.

Csak "Kalibral6 gydirdi, ... és ismert kdzéppont" mérési véltozatnal (S_MVAR=1xxx02).

Mér6tengely csak S MVAR=0 mérési valtozatnal vagy =xx1x01 vagy =xx2x01 vagy =20000
mérési valtozatnal: "Kalibralas egy fellleten" - mérd-tengely és mérés irany kivalasztasa

vagy "Kalibralé gydrd, ... és ismert kdzéppont" - egy tengely irdany kivalasztasa és méré-tengely és mérés irany kivalasztasa
vagy "Kalibralé gy(r(, ... és ismert kdzéppont" - két tengely irdny kivalasztasa és mér6-tengely kivalasztasa
vagy "Mérétapinté hossz megallapitdsa” - S MA=3 - 3. tengelye a siknak (G17-nél Z)

Mérési valtozat csak kalibralasndl a kalibral6 gy(iriben vagy a kalibral6 golyon
A "Kalibralasnal kalibral6 golydn" a szdg alatti mérésnél a golyd az egyenlitén lesz megkertilve.

A "Sugar a kalibralé gy(r(iben" kalibraldsnél ismeretlen kdzépponttal négy mérési irany a sikban (G17-nél +-X +-Y).
A "Hossz a fellileten" kalibralasnal a szerszdmtengely minusz-iranydban (G17-nél -Z).

5.1.5

CYCLE978 mérdciklus paraméterek

PROC CYCLE978 (INT S MVAR,INT S KNUM,INT S _KNUM1,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S_FA,REAL
S_TSA,INT S_MA,INT S MD,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME, INT S_DLNUM,REAL S_TZL,REAL

S_TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S_TMV,INT S_K,INT S EVNUM,INT S MCBIT,INT DMODE, INT
_AMODE, INT _DP)

Mér
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s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Téblazat 5-5 CYCLE978 lefutds paraméterek

Nr.

Maszk para-
méterek

Ciklus para-
méterek

Jelentés

S_MVAR

mérés valtozat

érté-
kek:

EGYES: kontlrelem
0 = felllet mérés

TIZES: foglalt

SZAZAS: korrekcids cél

0 = csak mérés (nincs NE ill. szerszamkorrekcid)

1 =mérés, NE megallapitasa és korrekci6 (lasds_KNUM)
2 = mérés és szerszamkorrekcio6 (lasds_KNUM1)

EZRES: foglalt

TIZEZRES: mérés orsé &tforditassal / anélkiil vagy mérétapinté beallitasa kapcso-
lasi irdnyban 2

0 = mérés orsd atforditas nélkiil, mérdtapinté bedllitas nélkil

1 =mérés ors6 atforditassal

2 = mérbtapinto bedllitasa kapcsolasi iranyban

valasztas

S KNUM

nullaponteltolas korrekcié (NE) vagy alap NE vagy alap vonatkoztatas 2

érté-

EGYES:

kek:

TiZES:

0 = nincs korrekcié
1 ... max. 99 nullaponteltolds szama vagy
1 ... max. 16 alap eltolds szama

SZAZAS: foglalt

EZRES: NE korrekcio vagy alap vagy alap vonatkoztatds

0 = beallithaté NE korrekcid

1 = csatorna-specifikus alap NE korrekcié

2 = alap vonatkoztatas korrekcié

3 = globdlis alap NE korrekci6é

9 = aktiv NE ill. G500-nal utolsé aktiv NE csatorna-specifikus alap NE korrekcié

TIZEZRES: korrekcié durva vagy finom NE-ben vagy alap NE-ben vagy alap vonat-
koztatasban

0 = korrekcié finom®

1 = korrekcié durva
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr.

Maszk para-
méterek

Ciklus para-
méterek

Jelentés

valasztas

S_KNUM1

korrekcio a szerszamkorrekciéban?

érté-

EGYES:

kek:

TiZES:

SZAZAS:

0 = nincs korrekcid
1 ... max. 999 D-szam (vagdél-szam) szerszamkorrekciéndl;
Osszeg- és bedllitas-korrekciéonal lasd S DLNUM is

EZRES: 0 vagy egyértelm( D-szam

TIZEZRES: 0 vagy egyértelm( D-szdm
1 ... max. 32000, ha az egyértelm{ D-szdm az MD-kben be van llitva

SZAZEZRES: szerszamkorrekcié 2

0 = nincs megadva (korrekcié szerszam geometridban)
1 =L1 hossz korrekcié

2 = L2 hossz korrekcid

3 = L3 hossz korrekcié

4 = sugar korrekcio

EGYMILLIOS: szerszamkorrekcié 2

0 = nincs megadva (korrekcid szerszamsugar kopdsban)

1 = szerszamkorrekci6 6sszeg-korrekciéd (SK) »
szerszamkorrekcio6 értéke a meglevé SK-hoz lesz adva

2 = szerszamkorrekcio bedllitas-korrekcid (EK)

EK () = EK (régi) + SK (égi) korrekcié értéke , SK (Uj) =0
3 = szerszamkorrekcid beallitas-korrekcié (EK)
szerszamkorrekci6 értéke a meglevé EK-hoz lesz adva

4 = szerszamkorrekcié geometria;

TiZMILLIOS: szerszamkorrekcié 2

0 = nincs megadva (korrekcié szerszam geometriaban normal, nem invertdlt)

1 = korrekcid invertalt

SZAZMILLIOS: szerszamkorrekcid
0 = szerszamkorrekci6é Duplo szerszamok nélkdil
1 = szerszamkorrekcié Duplo szerszdmokban (_DP)

icon+ szama

S_PRNUM

mérdtapintd paraméter mez6 szama (nem mérétapintd szama)
(érték tartomany 1 ... 40)

X0

S_SETV

parancsérték

DFA

S_FA

mérési Ut

TSA

S_TSA

hihet&ségi tartomany

(ol N e O |

S_MA

méré-tengely szama 7 (érték tartomény 1 ... 3)

érté-
kek:

1= 1. tengelye a siknak (G17-nél X)
2 = 2. tengelye a siknak (G17-nél Y)
3 = 3. tengelye a siknak (G17-nél Z) mérés szerszamiranyban

méré-tengely mérés-irdnya

érté-
kek:

1 = pozitiv mérés-irany
2 = negativ mérés-irany

10

mérések

S_NMSP

mérések szama azonos helyen 2 (érték tartomany 1 ... 9)

11

TR

S_TNAME

szerszamnév ¥

12

DL

S_DLNUM

bedllitas-

Osszeg-korrekcié DL-szam®
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Paraméter listak

5.1

s o

Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk para- | Ciklus para- | Jelentés
méterek méterek
13 |ST _DP korrigalandé testvérszerszam szama (DUPLO szam)
14 | TZL S _TZL nulla-korrekci6 -3
15 | DIF S TDIF méret-eltérés ellendrzés 2-3)
16 | TUL S_TUL tlirés fels6 hatar (névekményesen a parancsértékhez) 3
17 | TLL S TLL tlrés alsé hatar (névekményesen a parancsértékhez)
18 | TMV S_TMV korrekcids tartomany atlagérték képzésnél?
19 |FW S K stlyozasi tényezd atlagérték képzéshez ?
20 |EVN S_EVNUM | tapasztalati érték adatkészlet 2-®
21 S _MCBIT foglalt
22 _ DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 = G19 (csak a ciklusban aktiv)
23 _AMODE alternativ médus
érté- EGYES: méret-tlrés igen/nem
kek: 0=nem
1 =igen

2)
3)
4)

5)

6)

7)

8)

9)

Osszes alapérték = 0 vagy érték tartomdny a ... b megjeldlve
kijelzés fligg az &ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tél

csak szerszam korrekciénal, kiildnben paraméter =
csak szerszdm korrekci6 és méret t(irés "igen"-nél, kiilonben paraméter =0

csak ha a "Beallitds 6sszeg-korrekcié" az dltaldnos MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR -ben be van éllitva. ezen kivil az
altalanos MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK -ben a bit8=1 be kell legyen allitva.

ha az NE "finom" az MD-ben nincs bedllitva, akkor az NE "durva" szerint lesz korrigalva

korrekci6 a szerszam geometridban:
- mérésnél a sikban (S_MA=1 vagy S MA=2) korrekcié szerszamsugarban
- mérésnél szerszamirdnyban (s_MA=3) korrekcié L1 szerszdmhosszban

tapasztalati atlagérték képzés csak szerszamkorrekciénal és NE korrekciéndl lehetséges

tapasztalati dtlagérték tarold érték-tartomanya:

1 ... 20 tapasztalati érték taroldé szama (n), lasd csatorna-specifikus SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 ... 200000 atlagérték tarold szama (n), lasd csatorna-specifikus SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

A mérésnél orsé atforditassal a mérétapintd sugaralatmérdje pontosan meg kell legyen hatérozva. Ez a CYCLE976 sugar
gy(riin vagy élen vagy golydn kalibraldsi valtozattal kell torténjen. Kiilonben a mérési eredmény meg lesz hamisitva.

5.1.6 CYCLE998 mérdciklus paraméterek

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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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Téblazat 5-6 CYCLE998 lefutas paraméterek

Nr. | Maszk para- | Ciklus pa- | Jelentés
méterek raméte-
rek
1 S_MVAR mérési véltozat (alap=5)
érté- EGYES: konturelem
kek: 5 = él mérés (egy sz69)
6 = sik mérés (két sz6g)
TiZES: foglalt
SZAZAS: korrekciés cél
0 = csak mérés és nincs NE korrekcid
1 = NE mérés és megallapitas és korrekci6 (lasds_KNUM)
EZRES: véd&zbna
0 = véd6zéna nincs figyelembe véve
1 =védézbdna figyelembe van véve.
TIZEZRES: mérés orso atforditassal (eltérés mérés)
0 = mérés orsé atforditas nélkil
1 =mérés orsé atforditassal
SZAZEZRES: mérés szdg alatt vagy tengely-parhuzamosan
0 = mérés szog alatt
1 = mérés tengely-parhuzamosan
2 | valasztas S_KNUM nullaponteltolas korrekcié (NE) vagy alap NE vagy alap vonatkoztatas 2
érté- EGYES:
kek: | TizEs:
0 = nincs korrekcié
1 ... max. 99 nullaponteltolas szama vagy
1 ... max. 16 alap eltolds szdma
SZAZAS: foglalt
EZRES: NE korrekcio6 vagy alap vagy alap vonatkoztatas
0 = bedllithatd NPE korrekcio
1 = csatorna-specifikus alap NPE korrekcio
2 = alap vonatkoztatas korrekci6é
9 = aktiv NPE ill. G500-ndl utolsé aktiv NPE csatorna-specifikus alap NPE korrekcié
TIZEZRES: korrekcié durva vagy finom NPE-ben vagy alap NPE-ben vagy alap vonat-
koztatdsban®
0 = korrekci6 finom
1 = korrekcié durva
3 S_RA koordinata forgatas korrekciés cél vagy kortengely '4
érté- 0 = koordinata forgatds korrekci6s cél a tengely koriili, amelya S _MA paraméterbdl
kek: adodik®
A, B, C >0 = korrekcios cél kortengely. kortengely (tobbnyire kérasztal) csatorna-tengely
szama A szdg-korrekcid a kortengely NE eltolasi részében torténik.
4 |icon+ S_PRNUM | mér8tapintd paraméter mez& szama
szdma (alap=1)
5 |DX/DYIDZ |s SETV |ut(ndvekményes) a kezd6 poziciétdl a kortengely P1 mérépontjaig (S_Ma)
6 |a S_STAl sz0g parancsérték "El beallitas"-nal ill. "Sik beallitdsnal" a sik 1. tengelye kériil (G17-nél X) 9
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s o

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk para- | Ciklus pa- | Jelentés
méterek raméte-
rek
7 |B S_INCA sz6g parancsérték "El beallitds"-nal a sik 2. tengelye koriil (G17-nél Y) 9
8 | DFA S FA mérési Ut
9 |TSA S_TSA hihet8ségi tartomany
szogeltérés a sz0g parancsértékhez [fok] felligyelet ©
10 |X/YIZ S MA méré-tengely, eltolasi tengely 7 (alap=201)
érté- EGYES: méré-tengely szdma
kek: | 1= 1. tengelye a siknak (G17-nél X)
2 = 2. tengelye a siknak (G17-nél Y)
3 = 3. tengelye a siknak (G17-nél Z)
TiZES: foglalt
SZAZAS: eltolas tengely szédma
1= 1. tengelye a siknak (G17-nél X)
2 = 2. tengelye a siknak (G17-nél Y)
3 = 3. tengelye a siknak (G17-nél Z)
1 |+ S _MD méré-tengely mérés-iranya ®
érté- 0 = a mérés-irdny a mérd-tengely parancsértékébdl és valés pozicidjabdl lesz meg-
kek: allapitva (kompatibilitas)
1 = pozitiv mérés-irany
2 = negativ mérés-irany
12 | L2 S ID "El beallitas" mérési valtozatnal:
tavolsag (ndévekményes)az eltolasi tengely P1 és P2 mérGpontjai kdzott (érték>0)
A "Sik beallitds" mérési valtozatnal a kdvetkez6kben megadott paraméterek érvényesek.
13 | L2 S_SETVO |P1ésP2 mér6pont tavolsdga a sik 1. tengelyén '
14 S_SETV1 |P1és P2 mérépont tavolsaga a sik 2. tengelyén 112
15 | L3x S_SETV2 |P1 ésP3 mérépont tavolsaga a sik 1. tengelyén ™
16 |L3y S_SETV3 |P1 ésP3 mér6pont tavolsdga a sik 2. tengelyén '
17 | mérések S_NMSP mérések szama azonos helyen ? (alap=1)
18 S_EVNUM | tapasztalati érték adatkészlet 213
19 _DMODE | DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: 0 = kompatibilitds, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 = G19 (csak a ciklusban aktiv)
20 _AMODE tartalék (alternativ mdédus)

2)

3)

4)

5)
6)

7)

Osszes alapérték = 0 vagy alap=x megjeldlve
kijelzés fligg az &ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tél

NE "finom" csak, ha a korrekcids cél kortengely és MD 52207 $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB[n] bit6=1.
Ha az NE az MD-ben nincs bedllitva, akkor az NE "durva" szerint lesz korrigdlva.

Példa korrekciéra koordinata forgatdsban S MA=102 mér6-tengely Y eltolasi tengely X koordinata forgatast Z koril (G17-nél)

eredményez

Csak védézoéna "igen” esetén érvényes (S_MVAR EZRES-hely =1)

AP1 mér8pontrél a P2 mérépontra az eltolasi tengelyenaszégekas_STA1l éss_TSA paraméterekben 6ssze lesznek adva..

A mér6-tengely szama nem lehet egyenld az eltolasi tengely szamdaval (pl. 101 nem megengedett)
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8)

9)

10)
11)
12)

13)

14)

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

mérés-irdny csak "El beallitas" és "El tengely-parhuzamos" (S MVAR=10x105)

szbg-tartomany S _STA1l +45 fok "E| bedllitas"-nal
sz6g-tartomany S_STALl O...+60 fok és s INCA %30 fok "Sik beallitds"-nal

"Sik beallitas" és "El beallitas" mérési valtozatoknal

"Sik mérés" és "Tengely-parhuzamos mérés" mérési valtozatoknal

nem a SW04.04 méréciklus verzibhoz

Tapasztalati érték képzés korrekciénal az NE-ben; tapasztalati és atlagérték tarold értéktartomany:
1 ... 20 (n) tapasztalati érték tarold szédma, lasd csatorna-specifikus SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

Az S_RA paraméter csak az "El bedllitdsa" mérés véltozatnal szamit (S_MVAR xxxxx5).

5.1.7

CYCLE977 mérdciklus paraméterek

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,REAL S XM,REAL S YM,INT DP)

Téblazat 5-7 CYCLE977 lefutas paraméterek

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek |raméterek
1 S MVAR mérés valtozat

érté-
kek:

EGYES: kontlrelem (értéktartomany 1 ... 6)

1 = furat mérés

2 = csap (tengely) mérés
3 = vajat mérés

4 = vall mérés

5 = négyszdg mérés, beliil
6 = négyszog mérés, kivil

TiZES: foglalt

SZAZAS: korrekcids cél

0 = csak mérés (nincs NE ill. szerszamkorrekcid)

1 =mérés, NE megallapitasa és korrekci6 (lasds_KNUM)
2 = mérés és szerszamkorrekcié (lasds_KNUM1)

EZRES: véd6zéna

0 = véd6zéna nincs figyelembe véve
1 =véddbzdna figyelembe van véve.

TIZEZRES: mérés orsé atforditassal | anélkiil (eltérés mérés) vagy mérétapintd be-
allitasa kapcsolasi iranyban

0 = mérés orsé atforditas nélkiil, mérétapintd bedllitas nincs

1 = mérés orsé atforditassal

2 = mérbtapinto bedllitasa kapcsolasi iranyban
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s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek

2 | valasztas S_KNUM nullaponteltolas korrekcié (NE) vagy alap NE vagy alap vonatkoztatas 2
érté- EGYES:
kek: | 1izES:

0 = nincs korrekcio
1 ... max. 99 nullaponteltolds szama vagy
1... max. 16 alap eltolas szama

SZAZAS: foglalt
EZRES: NE korrekcié vagy alap vagy alap vonatkoztatas

0 = beallithat6é NE korrekcid

1 = csatorna-specifikus alap NE korrekcio

2 = alap vonatkoztatas korrekcié

3 = globalis alap NE korrekcié

9 = aktiv NE ill. G500-nal utolsé aktiv NE csatorna-specifikus alap NE korrekcid

TIZEZRES: korrekci6 durva vagy finom NE-ben vagy alap NE-ben vagy alap vonat-
koztatdsban

0 = korrekcié finom®

1 = korrekcié durva

Méréciklusok
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Paraméter listak

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr.

Maszk pa-
raméterek

Ciklus pa-
raméterek

Jelentés

valasztas

S_KNUM1

korrekcio a szerszamkorrekcioban?

érté- | EGYES:
kek: | 1izEs:
SZAZAS:

0 = nincs korrekcié
1 ... max. 999 D-szam (vagdél-szam) szerszamkorrekciéndl; sszeg- vagy bedllitas-
korrekciénal lasd S DLNUM-t is

EZRES: 0 vagy egyértelm(i D-szam

TIZEZRES: 0 vagy egyértelm(i D-szém
1 ... max. 32000, ha az egyértelm( D-szdm az MD-kben be van allitva
SZAZEZRES: szerszamkorrekci6 2

0 = nincs megadva (szerszam sugar korrekcid)
1 =1L1 hossz korrekcié

2 =12 hossz korrekcié

3 = L3 hossz korrekci6

4 = sugar korrekcio

EGYMILLIOS: szerszamkorrekcid 2

0 = nincs adat (szerszdmsugar kopas korrekcio)

1 = szerszamkorrekcié 6ssz-korrekcid (SK) >
szerszamkorrekcio érték a meglevé SK-hoz lesz hozzdadva
2 = szerszamkorrekci6 beéllitads-korrekcio (EK)

EK () = EK (régi) + SK (0j) korrekcidérték, SK (Uj) =0

3 = szerszamkorrekcio beéllitas-korrekcid (EK)
szerszamkorrekci6 érték a meglevé EK-hoz lesz hozzdadva
4 = szerszamkorrekcié geometria

TiZMILLIOS: szerszamkorrekcié 2

0 = nincs megadva (korrekcid szerszam geometriaban normal, nem invertalt)
1 = korrekcid invertalt

SZAZMILLIOS: szerszdmkorrekcié
0 = szerszamkorrekci6 Duplo szerszamok nélkiil

1 = szerszamkorrekcié Duplo szerszamokban (_DP)

icon+
szama

S_PRNUM

mérdtapintd paraméter mez6 szama (nem mérétapintd szama)
(érték tartomény 1 ... 40)

X0

S_SETV

parancsérték

X0

S_SETV0

parancsérték négyszognél sik 1. tengelye (G17-nél X)

YO

S SETV1

parancsérték négyszognél sik 2. tengelye (G17-nél Y)

XM

S_XM

X geometria-tengely k6zéppont megadas parancsérték

YM

S_YM

Y geometria-tengely kdzéppont megadas parancsérték

DFA

S_FA

mérési Ut

TSA

S_TSA

hihet6ségi tartomany

a0

S_STAlL

kezd6szdg
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése
Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
13 | DZ S _ID névekményes érték
1. ndévekményes fogas a sik 3. tengelyén (G17-nél Z)
fogasirany az S_ID el6jelébél. Csap, vall és négyszog kiviil mérésénéla s ID -vel lesz
definidlva a siillyedés mérési magassagra.
2. egy véddézona figyelembe vétele
Furat, véjat és négyszog bellil mérésénél ésvédbzonavalas ID -velleszdefinidlvaafolé-
menet magassaga.
14 | X1 S_SZA védézdna atmérdje vagy hossza (szélessége) 7
15 | Y1 S _Sz0 négyszdg mérésnél: véddzona szélessége a sik 2. tengelyén
16 | X S MA méré-tengely szdma 7 (csak véjat vagy vall mérésénél)
érté- 1= 1. tengelye a siknak (G17-nél X)
kek: 2 = 2. tengelye a siknak (G17-nél Y)
17 | ST _DP korrigalandé testvérszerszdm szama (DUPLO szdm)
18 | mérések S_NMSP mérések szama azonos helyen 2 (érték tartomany 1 ... 9)
19 |TR S_TNAME |szerszdmnév ?
20 |DL S_DLNUM | bedllitas- 6sszeg-korrekcié DL-szam>
21 | TZL S TzL nulla-korrekci6 2+
22 | DIF S_TDIF méret-eltérés ellendrzés 24
23 | TUL S_TUL tlrés felsé hatar (n6vekményesen a parancsértékhez) 4
24 | TLL S TLL tlrés alsé hatar (névekményesen a parancsértékhez) 4
25 | TMV S _TMV korrekcids tartomany atlagérték képzésnél?
26 |FW S K stlyozasi tényezd atlagérték képzéshez
27 S_EVNUM | tapasztalati 4tlagérték tarol6 adatkészlet 2-®
28 S MCBIT |foglalt
29 _ DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: 0 = kompatibilitds, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 =G19 (csak a ciklusban aktiv)
30 _AMODE alternativ médus
érté- EGYES: méret-tlirés igen/nem
kek: 0 =nem
1=igen

2)
3)
4)

5)

6)

7)

Osszes alapérték = 0 vagy érték tartomany a ... b megjeldlve

kijelzés fligg az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tdl
csak szerszam korrekciénal, kiilonben paraméter =""

csak szerszam korrekcié és méret tlrés "igen”-nél, kiilénben paraméter = 0

csak ha a "Beéllitas 6sszeg-korrekcié" az altalanos MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR -ben be van éllitva. ezen kivil az
altalanos MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK -ben a bit8=1 be kell legyen allitva.

ha az NE "finom" az MD-ben nincs beallitva, akkor az NE "durva" szerint lesz korrigalva

védbzdna atmérdje vagy szélessége a furaton vagy vdajaton beliil
védbzdna atmérdje vagy szélessége a csapon vagy vajaton kivdl
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

8 tapasztalati atlagérték képzés csak szerszamkorrekcional lehetséges
tapasztalati dtlagérték tarold érték-tartomanya:
1 ... 20 tapasztalati érték taroldé szama (n), lasd csatorna-specifikus SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 ... 200000 atlagérték tarold szama (n), lasd csatorna-specifikus SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

5.1.8 CYCLE961 méréciklus paraméterek

PROC CYCLE961 (INT S_MVAR,INT S_KNUM, INT S PRNUM,REAL S_SETVO,REAL S_SETV1,REAL
S_SETV2,REAL S_SETV3,REAL S_SETV4,REAL S_SETV5,REAL S_SETV6,REAL S_SETV7,REAL S_SETVS, REAL
S_SETV9,REAL S_STAl,REAL S_INCA,REAL S_ID,REAL S_FA,REAL S_TSA,INT S_NMSP,INT S_MCBIT, INT
_DMODE, INT _AMODE)

Téblazat 5-8 CYCLE961 lefutds paraméterek

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek

1 S_MVAR mérési véltozat (alap = 6)
érté- EGYES: kontdrelem
kek: 5 = derékszogli belsd sarok beallitasa, sz6g és A1 ... A3 tavolsagok parancsérték
megadasa
6 = derékszog kilsé sarok beallitasa, szog és A1 ... A3 tdvolsagok parancsérték
megadasa

7 = belsd sarok bedllitasa, sz6g és A1 ... A4 tavolsagok megadasa
8 = kiils6 sarok bedllitasa, szog és A1 ... A4 tavolsagok megadasa

TiZES: parancsérték megadésa tavolsagként vagy négy ponttal

0 = parancsérték megadasa tavolsadgként (polar)
1 = parancsérték megadasa négy ponttal (P1 ... P4 mér6pontok)

SZAZAS: korrekcids cél

0 = csak mérés (nincs NE ill. szerszamkorrekcid)
1 =mérés, NE megallapitasa és korrekcié lasds KNUM

EZRES: véd6zéna

0 = véd6zéna (akadaly) nincs figyelembe véve
1 =védbzoéna (akadaly) figyelembe van véves ID

TIZEZRES: sarok helyzete MKR-ben

0 =asarok helyzete a S_STA1 paraméterrel lesz meghatarozva (kompatibilitas)
1 =sarok helyzet 1 mérés pozicionélt kezd6pontjaban®

2 = sarok helyzet 2, tavolsédgok a sik 1. tengelyén (G17-nél X) negativak

(ldsd s_SETVO, S_SETV1)

3 =sarok helyzet 3, tdvolsdgok a sik 1. és 2. tengelyén (G17-nél XY) negativak
(lasd s_SETVO S_SETV3)

4 = sarok helyzet 4, tavolsagok a sik 2. tengelyén (G17-nél Y) negativak

(ldsd s SETV2, S SETV3)

Méréciklusok
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s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
2 | valasztas S_KNUM nullaponteltolas korrekcié (NE) vagy alap NE vagy alap vonatkoztatas 2
érté- EGYES:
kek: | 1izEs:
0 = nincs korrekcié
1 ... max. 99 nullaponteltolas szdma vagy
1 ... max. 16 alap eltolds szama
SZAZAS: foglalt
EZRES: NE korrekcié vagy alap vagy alap vonatkoztatas
0 = beallithaté NE korrekcid
1 = csatorna-specifikus alap NE korrekcio
2 = alap vonatkoztatas korrekci6
9 = aktiv NE ill. G500-nal utolsé aktiv NE csatorna-specifikus alap NE korrekcié
TiZEZRES: korrekci6 durva vagy finom NE-ben vagy alap NE-ben vagy alap vonat-
koztatasban
0 = korrekci6 finom®
1 = korrekcié durva
3 |icon+ S_PRNUM | mér6tapinté paraméter mez6 szdma (nem mérétapintd szama)
szama (érték tartomany 1 ... 40)
4 | L1/X1 S_SETVO | L1 tévolsag a pélus és a P1 mérépont kbzott a sik 1. tengelyének irdnyaban (G17-nél X) 3
(valos tavolsag L1=0, automatikusan L1 = M_SETV1 / 2 lesz szadmitva) vagy
kezdépont P1x a sik 1. tengelyén (G17-nél X) ¥
5 |L2/Y1 S_SETV1 |L2tévolsaga polus és a P2 mérépont kozott a sik 1. tengelyének irdnyaban
vagy kezdépont P1y a sik 2. tengelyén (G17-nél Y)
6 |L3/IX2 S_SETV2 | L3 tavolsag a pélus és a P3 mérépont kdzott a sik 2. tengelyének irdnyaban 3
(valés tavolsag L3=0, automatikusan L3 = M_SETV3 / 2 lesz szadmitva) vagy
kezd6pont P2x a sik 1. tengelyén 4
7 | L4lY2 S_SETV3 | L4 tavolsdga polus és a P3 mérépont kdzbtt a sik 2. tengelyének iranyadban nem derékszog
saroknal 3
vagy kezdépont P2y a sik 2. tengelyén 4
8 | XPIX3 S_SETV4 | pélus helyzete a sik 1. tengelyén
vagy kezdépont P3x a sik 1. tengelyén®
9 [ XPIY3 S_SETV5 | p6lus helyzete a sik 2. tengelyén
vagy kezdépont P3y a sik 2. tengelyén®
10 | X4 S_SETV6 | kezd6pont P4x a sik 1. tengelyén 4
11 |Y4 S _SETV7 | kezd6pont P4y a sik 2. tengelyén ¥
12 | X0 S_SETV8 | mértsarok parancsérték a sik 1. tengelyén korrekciénal az NE-ben
13 |YO S_SETV9 | mértsarok parancsérték a sik 2. tengelyén korrekciénal az NE-ben
14 |00 S_STAl kezd6szog a sik 1. tengelye pozitiv irdnyatdl a munkadarab vonatkoztatasi éléhez GKR-ben
(+-270 fok)
15 | al S_INCA sz6g a munkadarab vonatkoztatasi élek k6z6tt egy nem derékszogii sarok mérésénél 7
16 |DZ S _ID raallasi érték mérési magassagra minden mérépontnal aktiv védétartomannyal
(lasd s_MVAR).
17 | DFA S FA mérési Ut
18 | TSA S_TSA hihet&ségi tartomany
szdgeltérés a sz6g parancsértékhez [fok] felligyelete
19 | mérések S_NMSP mérések szdma azonos helyen ? (érték tartomany 1 ... 9) ?
Méréciklusok
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Paraméter listak

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
20 S MCBIT |foglalt
21 _ DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 = G19 (csak a ciklusban aktiv)
22 _AMODE alternativ médus

D Gsszes alapérték = 0 vagy érték tartomany a ... b megjelélve
2 kijelzés fligg az 4ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-td|

3 mérépontok megadasa polar koordinatdkban a kezddészdg figyelembe vételével s_STA1 mérépont 3 vagy 4
tovébbkapcsolasi sz6g S INCA.

4 mérépontok megadasa derékszogl koordinatarendszerben (megadés 4 ponttal)

»  ha az NE "finom" az MD-ben nincs beallitva, akkor az NE "durva" szerint lesz korrigalva

®  kezdGszog értéktartomany S INCA: -180 ... +180 fok

7 kezdGszog S_STA1, értéktartomany: derékszogl sarok: +- 90 fok, tetszéleges sarok:  +- 45 fok

5.1.9 CYCLE979 méréciklus paraméterek

PROC CYCLE979 (INT S MVAR,INT S KNUM,INT S _KNUM1,INT S PRNUM,REAL S_SETV,REAL S_FA,REAL
S_TSA,REAL S CPA,REAL S _CPO,REAL S STAl,REAL S_INCA,INT S NMSP,STRING[32] S_TNAME,REAL
S_DLNUM,REAL S_TZL,REAL S_TDIF,REAL S TUL,REAL S_TLL,REAL S_TMV,INT S_K,INT S EVNUM, INT
S_MCBIT,INT DMODE,INT AMODE,REAL S XM,REAL S_YM,INT _DP)

Méréciklusok
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Téblazat 5-9 CYCLE979 lefutas paraméterek @

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
1 S_MVAR mérés valtozat

érté- EGYES: kontirelem

kek: 1 = furat mérés
2 = csap (tengely) mérés
TiZES: foglalt
SZAZAS: korrekcids cél
0 = csak mérés (nincs NE ill. szerszamkorrekcid)
1 =mérés, NE megallapitasa és korrekcio (lasds_KNUM)
2 = mérés és szerszamkorrekci6 (Idsds_KNUM1)
EZRES: mérépontok szama
0 = 3 mér6pont
1 =4 mérépont
TIZEZRES: mérés orsé atforditassal | anélkiil (eltérés mérés) vagy mérstapintd be-
allitdsa kapcsolasi iranyban
0 = mérés orsé atforditas nélkiil, mérétapintd bedllitas nélkil
1 = mérés orsé atforditassal
2 = mérbtapinto bedllitasa kapcsolasi iranyban

2 | valasztas S_KNUM nullaponteltolas korrekcié (NE) vagy alap NE vagy alap vonatkoztatas 2

érté- EGYES:

kek: TIZES: 0 = nincs korrekcié
1 ... max. 99 nullaponteltolds szama vagy
1... max. 16 alap eltolas szama
SZAZAS: foglalt
EZRES: NE korrekcié vagy alap vagy alap vonatkoztatas
0 = beallithat6é NE korrekcid
1 = csatorna-specifikus alap NE korrekcio
2 = alap vonatkoztatas korrekcié
3 = globalis alap NE korrekcié
9 = aktiv NE ill. G500-nal utolsé aktiv NE csatorna-specifikus alap NE korrekcié
TIZEZRES: korrekci6 durva vagy finom NE-ben vagy alap NE-ben vagy alap vonat-
koztatdsban
0 = korrekcié finom®
1 = korrekcié durva

Méréciklusok
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr.

Maszk pa-
raméterek

Ciklus pa-
raméterek

Jelentés

valasztas

S_KNUM1

korrekcio a szerszamkorrekcioban?

EGYES:
TiZES:
SZAZAS:

0 = nincs korrekcié
1 ... max. 999 D-szam (vagdél-szam) szerszamkorrekciéndl; 6sszeg- vagy bedllitas-
korrekciénal 1asd S DLNUM-t is

érté-
kek:

EZRES: 0 vagy egyértelm(i D-szam

TIZEZRES: 0 vagy egyértelm(i D-szém
1 ... max. 32000, ha az egyértelm( D-szdm az MD-kben be van allitva
SZAZEZRES: szerszamkorrekci6 2

0 = nincs megadva (korrekcié szerszam geometridban)
1 =1L1 hossz korrekcié

2 =12 hossz korrekcié

3 = L3 hossz korrekci6

4 = sugdr korrekcio

EGYMILLIOS: szerszamkorrekcid 2

0 = nincs megadva (korrekcid szerszamsugar kopéasban)

1 = szerszamkorrekci6 6sszeg-korrekcié (SK)
szerszamkorrekci6 értéke a meglevd SK-hoz lesz adva

2 = szerszamkorrekci6 beéllitads-korrekcio (EK)

EK (0)) = EK (régi) + SK (éqgi) korrekcié értéke , SK (4j) =0
3 = szerszamkorrekcio beallitas-korrekcid (EK)
szerszamkorrekcio értéke a meglevé EK-hoz lesz adva

4 = szerszamkorrekcié geometria;

TiZMILLIOS: szerszamkorrekcié 2

0 = nincs megadva (korrekcid szerszam geometriaban normal, nem invertalt)
1 = korrekcid invertalt

SZAZMILLIOS: szerszdmkorrekcié
0 = szerszamkorrekcié Duplo szerszamok nélkiil

1 = szerszamkorrekcié Duplo szerszamokban (_DP)

4 icon+
szama

S_PRNUM

mérdtapintd paraméter mez6 szama (nem mérétapintd szama)
(érték tartomény 1 ... 40)

X0

S_SETV

parancsérték

DFA

S_FA

mérési Gt

S_TSA

hihet6ségi tartomany

5
6
7 |TSA
8 | X0

S_CPA

sik 1. tengelye kozéppontja (G17-nél X)

9 |YO

S_CPO

sik 2. tengelye kézéppontja (G17-nél Y)

10 [ XM

S XM

X geometria-tengely kézéppont megadas parancsérték

11 | YM

S M

Y geometria-tengely kdzéppont megadds parancsérték

12 |alpha O

S_STAlL

kezdGsz6g 7

13 |alpha1

S_INCA

tovabbkapcsolési szog ®

14 | mérések

S_NMSP

mérések szama azonos helyen " (érték tartomany 1 ... 9)

15 | ST

DP

korrigalandé testvérszerszam szama (DUPLO szam)

16 |T

S_TNAME

szerszamnév ?

Méréciklusok
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s o

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
17 | DL S_DLNUM | bedllitas- 6sszeg-korrekcié DL-szam™": ¥
18 | TZL S _TZL nulla-korrekci6 -2
19 | DIF S TDIF méret-eltérés ellendrzés -2
20 | TUL S_TUL tlrés felsé hatar (n6vekményesen a parancsértékhez) 2
21 | TLL S TLL tlrés alsé hatar (névekményesen a parancsértékhez) 2
22 | TMV S_TMV korrekcids tartomany atlagérték képzésnél”
23 |FW S K stlyozasi tényezé atlagérték képzéshez
24 S_EVNUM | tapasztalati érték adatkészlet V-®
25 S MCBIT |foglalt
26 _ DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivasa elétt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 = G19 (csak a ciklusban aktiv)
27 _AMODE alternativ médus
érté- EGYES: méret-tlirés igen/nem
kek: 0=nem
1=igen

0)

2)
3)
4)
5)

6)

7)

8)

0sszes alapérték = 0 vagy érték tartomanyként a ... b megjeldlve
kijelzés fligg az altaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

csak szerszam korrekciénal, kiilonben paraméter =

csak szerszdm korrekci6 és méret t(irés "igen"-nél, kiilonben paraméter =0

csak ha a "Bedllitas 6sszeg-korrekcié" az altaldanos MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR -ben be van éllitva.

ha az NE "finom" az MD-ben nincs bedllitva, akkor az NE "durva" szerint lesz korrigalva

tapasztalati atlagérték képzés csak szerszamkorrekciéondl lehetséges
tapasztalati atlagérték tarol6 érték-tartoménya:

1 ... 20 tapasztalati érték tarolé szama (n), lasd csatorna-specifikus SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 ... 200000 atlagérték tarold szama (n), lasd csatorna-specifikus SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]
kezd8szog értéktartomany -360 ... +360 fok

tovabbkapcsoldsi szog értéktartomany >0 ... <90 fok 4 mérépontnal ill . >0 ... =120 fok 3 mérépontnal.

5.1.10

PROC CYCLE997

CYCLE997 mérdciklus paraméterek

(INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL

S_STAl,REAL S_INCA,REAL S SETV0,REAL S_SETV1,REAL S SETV2,REAL S SETV3,REAL S SETV4,REAL
S_SETV5,REAL S_SETV6,REAL S SETV7,REAL S SETV8,REAL S TNVL,INT S NMSP,INT S MCBIT, INT
_DMODE, INT _AMODE)
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Téablazat 5-10 CYCLE997 lefutas paraméterek V-2

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- | Jelentés
raméterek | raméterek
1 S_MVAR mérési véltozat (alap = 9)

érté-
kek:

EGYES: konturelem
9 = golyd mérés

TiZES: mérés ismétlés
0 = mérés ismétlés nélkil
1 = mérés ismétléssel

SZAZAS: korrekcids cél

0 = csak mérés (nincs NE korrekcid)
1 = NE mérés és megallapités és korrekci6 (lasds_KNUM)

EZRES: mérési stratégia

0 =tengely-parhuzamos mérés, kezddszog nélkiil, mérétapinté beallitds SD55740,
bit 1-nek megfelel6en

1 = kdrbe mérés, kezd6szdggel, mérétapintd bedllitds SD55740, bit 1-nek megfe-
lel&en

2 = kdrbe mérés, kezdbszdggel, mérStapinté beallitds kapcsolasi irdnyba

3 =tengely-parhuzamos mérés, kezd&szoggel, mérétapintd bedllitds SD55740, bit
1-nek megfeleléen

4 = tengely-parhuzamos mérés kezd6szdggel, mérStapintd beallitas kapcsolasi
irdnyba

TIZEZRES: mérendd golydk szama

0 = egy golyét mérni
1 = harom goly6t mérni

SZAZEZRES: mérSpontok széma, csak szog alatti mérésnél (mérési stratégiat figye-
lembe venni: EZRES hely > 0)

0 = harom mérépont szog alatt mérésnél (golyé megkertilése)

1 =négy mérépont szdg alatt mérésnél (golyd megkeriilése)

EGYMILLIOS: golyé parancs-atméré meghatarozasa

0 = goly6 parancs-atméré meghatarozasa nincs
1 = golyé parancs-atméré meghatarozasa

Méréciklusok
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- | Jelentés
raméterek | raméterek
2 | valasztas S_KNUM korrekci6 nullaponteltolasban (NE) vagy alap vagy alap vonatkoztatas 3
érté- EGYES:
kek: | 7izEs:
0 = nincs korrekcié
1 ... max. 99 nullaponteltolds szama vagy
1... max. 16 alap eltolas szama
SZAZAS: foglalt
EZRES: korrekcié NE-ben vagy alap NE vagy alap vonatkoztatas
0 = korrekci6 bedllithaté NE-ben
1 = korrekcié csatorna-specifikus alap NE-ben
2 = korrekci6 alap vonatkoztatasban
3 = korrekcié globalis alap NE-ben”
9 = korrekci6 aktiv NE ill. G500-nal utolsé aktiv NE csatorna-specifikus alap NE-ben
TIZEZRES: korrekcié NE-ben vagy alap NE vagy alap vonatkoztatés durva vagy finom
0 = korrekcié finom®
1 = korrekcié durva
3 |icon+ S_PRNUM | mér6tapinté paraméter mez6 szdma (nem mérétapintd szama)
szama (érték tartomany 1 ... 40)
4 S_SETV golyé(k) atméréje
5 |DFA S FA mérési Ut
6 |TSA S_TSA hihet6ségi tartomany
7 |alphaO S_STAl kezd6sz6g mérésnél szog alatt
8 |alphai S_INCA tovabbkapcsolasi sz6g mérésnél szog alatt
9 |X1 S_SETVO |sik 1. tengely 1. golyé parancs-pozici6 (G17-nél X) 3 golyé mérésénél
10 | Y1 S _SETV1 |sik 2. tengely 1. golyd parancs-pozici6é (G17-nél Y) 3 golyé mérésénél
1 |21 S_SETvV2 |sik 3. tengely 1. golyé parancs-pozici6 (G17-nél Z) 3 golyé mérésénél
12 [ X2 S _SETV3 |sik 1. tengely 2. golyd parancs-pozicié 3 golyd mérésénél
13 |Y2 S _SETV4 |sik 2. tengely 2. golyé parancs-pozicié 3 golyé mérésénél
14 |72 S_SETV5 |sik 3. tengely 2. golyé parancs-pozicié 3 golyé mérésénél
15 [ X3 S _SETV6 |sik 1. tengely 3. golyd parancs-pozicié 3 golyé mérésénél
16 Y3 S _SETV7 |sik 2. tengely 3. golyé parancs-pozici6 3 golyé mérésénél
17 |Z3 S_SETV8 |sik 3. tengely 3. golyé parancs-pozicié 3 golyé mérésénél
18 | TVL S_TNVL hdromszog torzulés (eltérések 6sszege) hatarérték 3 golyé mérésnél
19 | mérések S_NMSP mérések szama azonos helyen 2 (érték tartomany 1 ... 9)
20 S MCBIT |foglalt
21 _DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: 0 = kompatibilitds, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 =G19 (csak a ciklusban aktiv)
22 _AMODE alternativ médus

n

2)

0sszes alapérték = 0 vagy érték tartomany a ... b megjeldlve
kijelzés fligg az altalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tdl
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3)
4)

5)

6)

7)

5.1.11

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

kozbensé pozicionalas a golyé megkeriilésénél az egyenlitén

3 golyd mérés: Az 6sszes golydra azonos parancs-golyéatméré érvényes (_SETV)
alapérték s TNVL=1.2

NE-ben korrekciéra: Csak ha a megallapitott torzulds a S_TNVL hatarérték van, lesz korrigalva az NE-ben.

ha az NE "finom" az MD-ben nincs bedllitva, akkor az NE "durva" szerint lesz korrigalva

A "Harom golyé mérése" mérési véltozatnal nem lehetséges a korrekcié egy globalis alap-frame-ben (s_KNUM = 3001 ...
3016), mivel a frame-nek nincs forgatas komponense.

PROC CYCLE995

(INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL
S STAl,REAL S INCA,REAL S DZ,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL S SETV2Z,REAL S TUL,REAL

e

CYCLE995 mérdciklus paraméterek

S TZL,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)

Téablazat 5-11 CYCLE995 lefutds paraméterek

Nr. | Maszk para- | Ciklus pa- | Jelentés
méterek raméterek
1 S_MVAR mérési valtozat (alap=5)
érté- EGYES: kontdrelem
kek: 5 = ors6 geometria (parhuzamossag a szerszamtengellyel)
TIZES: mérés ismétlés
1 = mérés ismétléssel
SZAZAS: nincs korrekciés cél
0 = csak mérés
EZRES: mérési stratégia
2 = mérés szdg alatt, mérGtapintét kapcsoldsi irdnyban beallitani
TIZEZRES: mérends golyék szama
0 = egy golyd mérés
SZAZEZRES: mérépontok széma
1 =4 mérépont szdg alatti mérésnél (golyé megkeriilése)
EGYMILLIOS: golyé parancs-a4tmérd meghatarozasa
0 = goly6 parancs-atméré meghatarozéasa nincs
1 = goly6 parancs-atmérd meghatarozasa
2 | valasztas S_KNUM korrekciés cél
0=0
3 |icon+ S_PRNUM | mérStapinté paraméter mezé szdma (nem mérétapintd szama)
szama (érték tartomény 1 ... 40)
4 |DM S_SETV kalibrald golyd atmérgje 4
5 |DFA S FA mérési Ut
6 |TSA S_TSA hihet6ségi tartomany>
7 |alphaO S_STAl kezdGsz6g mérésnél szog alatt ?

Méréciklusok
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s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk para- | Ciklus pa- | Jelentés
méterek raméterek
8 S_INCA tovabbkapcsolasi sz6g mérésnél szog alatt ?
9 |Dz S DZ tdvolsag az 1. P1 mérés a 2. P2 mérést6l a mérétapintd szaran
10 S _SETVO |sik 1. tengely golyé parancs-pozicié (G17-nél X) 2
11 S _SETV1 |sik 2. tengely goly6 parancs-pozicié (G17-nél Y) 2
12 S_SETV2 |sik 3. tengely golyd parancs-pozicié (G17-nél Z) 2
13 | TUL S TUL sz0g eltérés tlirés felsd hatar
14 | TZL S TZL nulla-korrekci6 tartomany M4
15 | darabszdm |S NMSP mérések szama azonos helyen 2 (érték tartomany 1 ... 9)
16 S_MCBIT |foglalt?
17 _ DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 = G19 (csak a ciklusban aktiv)
18 _ AMODE alternativ médus
érté- EGYES: méret-tlirés igen/nem
kek: 0=nem
1 =igen

0Osszes alapérték = 0 vagy érték tartomdanyként a ... b megjeldlve
kijelzés fligg az &ltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tél

Paraméterek jelenleg nincsenek hasznalva és a nincsenek a beadasi maszkban kijelezve.
A tovabb-kapcsolasi sz6g paraméter s_INCA 90 fokra van bedllitva.

1)

2)

3)

4)

5)

5.1.12

kezd6sz0g értéktartomany -360 ... +360 fok

mérés-t(irés igen-nél:
Ha a mért sz6g kisebb a TZL nulla-korrekciés tartomany értékénél, az eredmény paraméterek a (_OVR[2], _OVR[3]) sz6gekre
és az (_OVR[7], _OVR[8]) eltérések nullara lesznek allitva.

A TZL kijelzése az éltaldanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit25=1 &ltal torténik.

(nulla-korrekcié kivalasztast engedélyezni az ors6 derékszog mérésénél)

A TSA paraméter a kalibralé goly6 1. mérésére vonatkozik.

CYCLE996 mérdciklus paraméterek

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)
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Téablazat 5-12 CYCLE996 lefutas paraméterek

Nr. | Maszk para- | Ciklus pa- | Jelentés
méterek raméterek
1 S_MVAR mérési véltozat (alap=1)
érté- EGYES: mérési sorrend
kek: 0 = kinematikét kiszadmitani (kivalasztas : eredmény kijelz8, jegyz6konyy, billentési
adatkészlet valtozasa, esetleg kezel8i nyugtazéssal), ldsd AMODE
1=1.mérés
2 =2.mérés
3 =3. mérés
TIZES: foglalt
0=0
SZAZAS: mérési valtozatok 1...3. mérés
0 =kalibral6 golyé mérése tengely-parhuzamosan
1 = kalibralé golyd mérése szog alatt és nincs orsé utan-vezetés 3
2 =kalibral6 golyd mérése szog alatt és orsé utdn-vezetés a mérétapintd kapcsolasi
iranyaban®
3 = mérés tengely-parhuzamosan, kezdGszéggel®
4 = mérés tengely-parhuzamosan, kezd6szdggel, orsé utan-vezetés a mérétapintd
kapcsolasi irdnyaban ®
EZRES: korrekcios célt kinematikanal kiszédmitani 4
0 = csak mérés billentési adatkészletek ki lesznek szamitva, de véltozatlanok ma-
radnak
1 = billentési adatkészletet kiszamitani billentési adatkészletek esetleg felhasznaloi
nyugtazas utan lesznek megvaltoztatva ¥
TIZEZRES: méré-tengely (kdrtengely 1 vagy 2) vagy vektorlanc nyitva vagy zarva
kinematika szamitasnal
0 = vektorlanc zarva (csak kinematika szamitasnal)
1 = kortengely 1 (csak 1. ... 3. mérésnél)
2 = kortengely 2 (csak 1. ... 3. mérés)
3 = vektorlanc zarva (csak kinematika szamitasnal)
SZAZEZRES: kértengely 1 normélasa kinematika szamitasnal
0 = nincs kortengely 1 normalas
1 =normdlas a sik 1. tengelye (G17-nél X) irdnyaba
2 =normalas a sik 2. tengelye (G17-nél Y) irdnyaba
3 = normalas a sik 3. tengelye (G17-nél Z) iranyaba
EGYMILLIOS: kértengely 2 normélasa kinematika szamitasnal ®
0 = nincs kortengely 2 normalas
1 =normdlas a sik 1. tengelye (G17-nél X) irdnyaba
2 = normalas a sik 2. tengelye (G17-nél Y) irdnyaba
3 =normalas a sik 3. tengelye (G17-nél Z) iranyaba
TiZMILLIOS: jegyzSkonyv fajl
0 = nincs jegyz6konyv fajl
1 = jegyz6konyv fajl kiszamitott vektorokkal (Toolcarrier) és az 1. dinamikus 5-ten-
gelyes transzformdciéval (TRAORI(1)), ha az MD-kben be van éllitva.
S_TC billentési adatkészlet szama (Toolcarrier)
icon+ S_PRNUM | mér6tapinté paraméter mezé szdma (nem mérétapintd szdma)
szama (alap=1)
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése
Nr. | Maszk para- | Ciklus pa- | Jelentés
méterek raméterek
4 S_SETV kalibral6 goly6 atméréje
5 J|alphaO S_STAl kezd6sz6g mérésnél szog alatt
6 |alphaO S_SETVO | kdrtengely 1 pozicié értéke (ha a kértengely kézi vagy fél-automata)
7 |alpha1 S _SETV1 | kortengely 2 pozicié értéke (ha a kortengely kézi vagy fél-automata) ©
8 [XN S_SETV2 | pozicié érték kértengely 1 normalashoz
9 [XN S_SETV3 | pozici6 érték kortengely 2 normalashoz ©
10 |delta S _SETV4 |11 ... 14 offset-vektorok t(irés-értéke
11 |delta S_SETV5 | V1 és V2 kértengely-vektorok tlirés-értéke
12 | TVL S_TNVL kortengely sz6g-szegmens hatérértéke (értéktartomany 1 ... 60 fok),
(alap=20) "
13 | DFA S FA mérési Ut
14 | TSA S_TSA hihet6ségi tartomany
15 | mérések S_NMSP mérések szama azonos helyen ? (alap=1)
16 S MCBIT |foglalt
17 _ DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 = G19 (csak a ciklusban aktiv)
18 _ AMODE alternativ médus
érté- EGYES: tlrés ellenérzés igen/nem
kek: 0=nem

1 =igen: vektorok tlirés-értékeinek kiértékelése S SETV4, S_SETV5

TIZES: felhasznaléi nyugtézas a kiszamitott vektorok bevitelénél a billentési adat-
készletbe

0 = igen: kezel6nek nyugtazni kell a valtozast

1=nem:kiszdmitott vektorok rogton be lesznek vive (csak akkor hatdsos, ha SZAZAS
és EZRES hely = 0)

SZAZAS: mérési eredmény kijelzés®

0=nem
1 =igen

EZRES: mérési eredmény szerkeszthetd

0=nem
1 =igen, és szerkeszthetd (csak akkor hatasos, ha SZAZAS hely = 1)

2)

3)

4)

0sszes alapérték = 0 vagy alap=x megjeldlve

kijelzés fligg az dltaldnos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-tél

Ezzel a valtozattal pl. a kinematika 90 fokos alldsanal lehet mérni a kalibral6 golyén a kalibralé golyd rogzit6 tengelyével vald
Utkdzés nélkil. Egy kezd6szég s STAL (O ... 360 fok) meg lehet adva. A tovabb-kapcsoldsi sz6g a golyd megkeriilésénél
90 fokkal egyenlé.

ElGtolasként a korpalyan a SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE lesz hasznalva

A bevitel el6tt felhasznaléi lekérdezés torténik MO-val. A vektorok csak NC-Start-tal lesznek bevive.

Ha a mér6-program RESET -tel lesz megszakitva, akkor a kiszamitott vektorok nem lesznek bevive.

A vektorok csak akkor lesznek bevive, ha a z offset vektorok tlirése a szamitasnal nem lett tdllépve.
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5)

6)

7)

8)

5.1.13

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Mérési eredmény kijelzést csak kinematika kiszamitas mérési valtozatnal kiszamitani.
Ha a mérési eredményt az 1. .. 3. mérések utan is ki kell jelezni, ez a csatorna-specifikus SD55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAYbeallitasaval torténik.

kortengely 2 csak két kdrtengelyes kinematikaknal

A kortengely sz6g-szegmens hatarértéke S TNVL értéktartomanya 20 ... 60 fok. AS_TNVL < 20 fok értékeknél a
mérGtapintd mikrométer tartomdanyanak mérési pontatlansdga miatt pontatlansagokkal kell szdmolni.. Ha a hatarérték tul
lett Iépve, megjelenik a 61430-as hiba jelentés a hatarérték minimalis értékének kijelzésével.

ors6 utanvezetés a mérétapintd kapcsolasi irdnyaba, ha SD54760 bit 17 = 1

CYCLE9960 mérdciklus paraméterek

PROC CYCLE9960 (INT S MVAR, STRING[40] S_TNAME, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S SETV1,REAL
S_START RAL,REAL S_END RAl,INT S CMEA RAl,REAL S POS RA2,REAL S SETV2,REAL

S_START RA2,REAL S_END RA2,INT S CMEA RA2,REAL S_POS RA1,REAL S SETV4,REAL S_FA,REAL
S_TSA,INT S NMSP,INT S DMODE, INT S AMODE, INT S KNUM)

Tablazat 5-13 CYCLE9960 felhivas paraméterek

Nr.

Maszk para-
méterek

Ciklus pa-
raméterek

Jelentés

valasztas

S_MVAR

mérési valtozat (alap=1)

értékek:

EGYES: mérési valtozat

0 = kinematikat mérni és kiszamitani (kivalasztas: eredmény kijelzés, jegyz6-
konyv, billentési adatkészlet valtoztatasa (lasd ezresek S_MVAR))

1 = referencia-fej bemérése

2 =fej illesztése a referencia-fejhez

3 = tdmpontok mérése és szamitasa (E996)

TiZES: foglalt

SZAZAS: mérési valtozatok golyd mérésnél

2 =kalibralé golyé mérése és orsé utan-vezetés a mérétapintd kapcsoldsi iranya-
ban

4 = mérés tengely-parhuzamosan, kezd6szdggel, ors6 utan-vezetés a méréta-
pintd kapcsolési irdnyaban 2

EZRES: Korrekcids célt kinematikanal kiszamitani 3

0 = mérés és szamitas. Az adatkészletek ki lesznek szamitva és valtozatlanok
maradnak

1 = kiszamitott adatkészletek, esetleg felhasznal6i nyugtazas utan, meg lesznek
véltoztatva

2 = mar bemért kinematika ki lesz szdmitva és esetleg felhasznaldi nyugtazas
utan, meg lesznek véltoztatva

TIZEZRES:mérétengely (kdrtengely 1 vagy 2)

1 = 6sszes meglevs kortengelyt bemérni és kiszamitani
4 = csak a kortengely 1-et bemérni és kiszamitani

5 = csak a kortengely 2-t bemérni és kiszamitani

S_TNAME

transzformacié neve (billentési adatkészlet vagy transzforméacié a kinematikai lancok alapjén)

Mér
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s o

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk para- | Ciklus pa- | Jelentés
méterek raméterek
3 |icon+ S_PRNUM | mérGtapinté paraméter mezd szama (nem mérétapintd-szam)
szdma (alap=1)
4 S_SETV kalibral6 golyé atmérdje
5 |alpha1 S_SETV1 | kezd8szdg szog alatt mérésnél az 1. kortengelyre
6 S_START RAl : 1. kértengely kezdészbge
7 S_END RALl : 1. kértengely vég-szége
8 S_CMEA_RA1 : Az 1. kértengely méréseinek szama, 3 kinematika méréshez és szamitashoz.
A tdmpontokra maximum 12 mérés lehetséges.
9 S_POS_RA2 : 2. kortengely pozicidja az 1. kdrtengely mérésénél 4
10 |alpha2 S_SETV2 | kezdGszdg szdg alatt mérésnél a 2. kortengelyre ¥
11 S_START RA2 :2.kortengely kezd6szoge ¥
12 S_END RA2 : 2. kOrtengely vég-szoge ¥
13 S_CMEA RA2:A?2.kértengely méréseinek szama, 3 kinematika méréshez és szamitashoz. A
tdmpontokra maximum 12 mérés lehetséges.”
14 S_POS_RAL : 1. kértengely pozicidja a 2. kértengely mérésénél
15 | delta S SETV4 | offset-vektorok tiirésértéke
16 | DFA S_FA mérési Gt
17 | TSA S_TSA hihet8ségi tartomany
18 |szam S_NMSP mérések szdma azonos helyen
(alap=1)
19 _ DMODE DisplayMode
értékek: | EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
0 = kompatibilitds, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 =G19 (csak a ciklusban aktiv)
20 _AMODE alternativ modus
értékek: | EGYES: tlrés ellen6rzés igen/nem
0=nem
1 =igen : vektorok tlirés-értékeinek kiértékelése -> S SETV4, S _SETV5
TiZES: automatikus kalibralas
0 = automatikus kalibralas nélkdl
1 = automatikus kalibralas
SZAZAS: kezd6sz6g automatika
0 = beallitott kezd6szbg lesz alkalmazva
1 = kezd8sz6g automatikus szdmitasa, minden mérépontnal
21 S_KNUM korrigdlandé NPE szama referencia-fej mérésnél
értékek EGYES: A korrekcié mindig a durva-eltolasban torténik, a finom-eltolds térdlve
lesz.
TIZES: 1..99 beéllithaté NPE szama (1=G54)
EZRES: 9 aktiv bedllithaté NPE korrekcio

2)

3)

Osszes alapérték = 0 vagy alap=xx megjeldlve

ors6 utanvezetés a mérdtapintd kapcsolasi irdnyaba, ha SD54760 bit 17 = 1

A bevitel el6tt felhaszndléi lekérdezés torténik MO-val. A vektorok csak NC-Start-tal lesznek bevive. Ha a méréprogram RESET-
tel meg lesz szakitva, nem lesznek bevive a kiszamitott vektorok. A vektorok csak akkor lesznek bevive, ha az offset vektorok
tlirése a szamitasnal nem lett tullépve.
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4)

5)

5.1.14

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

kortengely 2 csak 2 kortengelyes kinematikaknal
kijelzés fligg az &ltalanos SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE-té|

CYCLE982 mérdciklus paraméterek

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)

Tébldzat 5-14 CYCLE982 lefutas paraméterek

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek |raméterek
1 S MVAR mérés valtozat

érté-
kek:

EGYES: kalibralas | mérés

0 = szerszZdm-mérStapintét kalibralni

1 = szerszam egyszer mérés

2 = szerszam t0bbszor mérés, hosszak és szerszamsugar (mardszerszamoknal)
meghatarozasa

TIZES: kalibralas vagy mérés GKR-ben vagy MKR-ben

0 = gépre vonatkoztatott ¥
1 = munkadarabra vonatkoztatott

SZAZAS: mérés atforditassal vagy anélkiil marészerszamoknal

0 = mérés atforditas nélkdl
1 = mérés atforditassal

EZRES: korrekcios cél mardszerszamoknal

0 = hosszat vagy hosszat és sugarat meghatarozni (ldsd S_MVAR 1-es hely)

1 =sugarat meghatéarozni, ha s_ MVAR 1-eshely =1

2 =hosszat és sugarat meghatarozni (homlok-oldal), has MVAR 1-eshely=1vagy
2

3 = tarcsamaro felsé vagoél (hatoldal) és hosszat és sugarat meghatarozni

TIZEZRES: marészerszam vagy furé helyzete

0 = mardszerszam vagy furd tengely helyzete, sugér a sik 2. tengelyén (G18-nal X) 7
1 = mardszerszam vagy fur6 sugar helyzete, sugar a sik 1. tengelyén (G18-nal Z) 7

SZAZEZRES: névekményes kalibralas vagy mérés

0 = nincs adat
1 = névekményes kalibralas vagy mérés

EGYMILLIOS: orsét kezdészégre S_STA1 poziciondlni (csak marészerszamok méré-
sénél)

0 = orsét nem pozicionalni

1 = ors6t kezd6szégre S STAL pozicionalni
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s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek

2 | vélasztas S_KNUM korrekcié valtozat ?
érté- EGYES: szerszamkorrekcid
kek: 0 = nincs megadva (szerszamkorrekcié geometridban)
1 = szerszamkorrekcié kopasban
3 icon+ S_PRNUM | mér6tapintd paraméter mez6 szdma (nem mér&tapintd szama)
szdma (alap=1)
4 |XO0 S MA mér6tengely
érté- 1= 1. tengelye a siknak (G18-nal 2)
kek: 2 = 2. tengelye a siknak (G18-nal X)
5 |+ S _MD mérési irany
érté- 0 = nincs valasztads (mérés-irany megdallapitasa valosértékbdl)
kek: 1 = pozitiv
2 = negativ
6 |22 S ID eltolas
7 | DFA S FA mérési Ut
8 |TSA S _TSA hihet6ségi tartomany
9 |VMS S_VMS valtoztathaté mérési sebesség kalibralasnal 2
10 |alphat S _STAl kezd6sz6g mardszerszamok mérésénél
11 |alpha2 S CORA korrekcié sz6g mardszerszdmok atforditassal mérésénél®
12 | TZL S _TZL nulla-korrekcié szerszamok mérésénél Kalibraldsnal s TzL = 0
13 |DIF S_TDIF méret-eltérés ellendrzése
14 | mérések S_NMSP mérések szama azonos helyen 2 (alap=1)
15 | EVN S_EVNUM | tapasztalati tapasztalati- atlagérték tarol6 szama 2+
16 S _MCBIT |foglalt
17 _ DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek: 0 = kompatibilitas, a ciklus felhivasa elétt hatasos sik marad aktiv

1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 =G19 (csak a ciklusban aktiv)

TIZES: vag6él helyzete eszterga- és mardszerszamoknal
(csak kijelzéshez az 1 ... 9 beadasi maszkokban)

SZAZAS: szerszamtipus
0 = esztergaszerszam

1 =mard

2 =fard

EZRES: rameneti stratégia a szerszdm-mérbtapintd vonatkozasaban

0 = PLUSZ [X/Z]; X ha a szerszam helyzete tengely iranyd, Z ha a szerszam helyzete
sugdr irdnyud
1 =MINUSZ [X/Z]; X ha a szerszdm helyzete tengely iranyd, Z ha a szerszdm helyzete
sugar irdnyud

18 _AMODE alternativ médus
érté- EGYES: foglalt
kek:
TiZES: foglalt
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr.

Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek

SZAZAS: foglalt

EZRES: ramenet kezd§ poziciéra mérési eljaras utan kalibralasnal és egyes mérés
(ldsd S_MVAR - EGYES)

0 = szerszdm DFA-val eltolva all a mér6tapinté éllel szemben
1 = kezdd8poziciéra ramenet

2)

3)

4)
5)
6)

7)

8)

9)

Osszes alapérték = 0 vagy alap=x megjeldlve
kijelzés fligg az altaldnos SD54762 _MEA_FUNCTION_MASK_TOOL-t6l

eszterga- vagy mardszerszam vagy furé mérése Méré-tengely paraméterben s MA
specifikalas az esztergaszerszamoknal az 1...8 vagoél helyzetével, mardszerszamokndl a SZAZAS .... EZRES helyeken
paraméterben S_MVAR.

A mérés és kalibralas az alap koordinatarendszerben (GKR kikapcsolt kinematikus transzformaciéval) torténik.
nem a névekményes méréshez
csak tobbszords méréshez S MVAR=x2x02 vagy x3x02 (tarcsa- vagy véjatmaré példa)

ha a csatorna-specifikus SD42950 $SC_TOOL LENGTH_TYPE = 2, akkor a szerszdmhossz komponensek hozzarendelése tgy
torténik, mint az esztergaszerszamoknal

csak atforditdssal mérésnél s MVAR=xx1x1

tapasztalati érték képzése
tapasztalati érték értéktartomany: 1 ... 20 (n) tapasztalati érték tarol6 szama, lasd csatorna-specifikus SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[Nn-1].

5.1.15 CYCLE971 mérdciklus paraméterek

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)

Méréciklusok
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s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Téablazat 5-15 CYCLE971 felhivas paraméterek "

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
1 S_MVAR mérés valtozat
érté- EGYES:
kek: 0 = szerszdm-mérdtapintot kalibralni
1 =sugdr mérése all6 orséval (hossz ill. sugar)
2 = szerszam mérése forg6 orséval (hossziill. sugar), lasd S_F1 ... sS4 paramé-
terek
TIZES: mérés GKR-ben vagy MKR-ben
0 = mérés GKR-ben (gépre vonatkoztatott), szerszam mérés vagy szerszam-mér6-
tapinté kalibralas
1 = mérés MKR-ben (munkadarabra vonatkoztatott), szerszdm mérés vagy szer-
szam-mérGtapinté kalibralas
SZAZAS: fogakat egyenként vizsgalni
0=nem
1=igen
EZRES:
0=0
TIZEZRES: ndvekményes kalibralas vagy mérés
0 = nincs adat
1 = névekményes kalibralas vagy mérés
SZAZEZRES: szerszam-mérStapintdt automatikusan kalibralni
0 = szerszdm-mérdtapintét nem automatikusan kalibralni
1 = szerszam-mérGtapintét automatikusan kalibralni
EGYMILLIOS: kalibralas a sikban orsé atforditassal
0 = kalibralas a sikban ors6 atforditas nélkdil
1 = kalibralas a sikban orsé atforditassal
2 |valasztas S_KNUM korrekci6 valtozat ?
érté- EGYES: szerszamkorrekcid
kek: 0 = nincs megadva (szerszamkorrekcié geometriaban)
1 = szerszamkorrekcié kopasban
3 icon+ S_PRNUM | mér6tapintd paraméter mezd szdma (nem mérétapinté szama)
szama
4 | X0 S MA méré-tengely, eltolasi tengely ¥
érté- EGYES: méré-tengely szama
kek: 11 -1. tengelye a siknak (G17-nél X)
2 = 2. tengelye a siknak (G17-nél Y)
3 =3. tengelye (G17-nél Z) irdnyaba
TIZES:
0=0
SZAZAS: eltolds tengely széma
0 = nincs eltolas tengely
1= 1. tengelye a siknak (G17-nél X)
2 = 2. tengelye a siknak (G17-nél Y)
Méréciklusok
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
5 |+ S _MD mérési irany
érté- 0 = nincs valasztas (mérés-irdny megallapitasa valdsértékbdl)
kek: 1 = pozitiv
2 = negativ
6 |V S ID eltolés
érté- 0 = szerszamoknal eltolds nélkdl
kek: >0 =
e Kalibrélas: Az eltolas a sik 3. tengelyére (G17-nél Z) hat, ha a kalibralé szerszam
atmérdje nagyobb a mérdtapinté felsé atmérdjénél. Itt a szerszam el lesz tolva
a mérdtapintd kbzepétél a szerszamsugarral, levonvaa S_ID értéket. Az eltolasi
tengely ezen tilmenéen a s MA lesz megadva.
e Mérés: Tobb vagoélnél a szerszamhossz eltolasa és a vagéél legfelsd pontja a
sugar mérésnél vagy a szerszam sugar eltolasa a vagoél legfelsd pontjahoz a
szerszamhossz mérésénél adandé meg.
7 | DFA S FA mérési Ut
8 TSA S_TSA hihet&ségi tartomany
9 |VMS S_VMS valtoztathatd mérési sebesség kalibralasnal 2
10 |TZL S TzZL nulla-korrekcié (csak szerszam mérésnél)
11 | DIF S TDIF méret eltérés ellendrzés szerszam mérésnél (S MVAR=xx1 vagy S MVAR=xx2)
12 | mérések S_NMSP mérések szama azonos helyen ?
13 | F1 S F1 1. el6tolas tapintashoz forgé orsénal 2
14 |S1 S s1 1. fordulatszam tapintashoz forgd orsénal 2
15 |F2 S F2 2. el6tolés tapintashoz forgd orsénal 2
16 |S2 S _S2 2. fordulatszam tapintashoz forgd orsénal ?
17 |F3 S F3 3. elGtolas tapintashoz forgd orsénal
18 |S3 S s3 3. fordulatszadm tapintéshoz forgé orsénal 2
19 |EVN S_EVNUM | tapasztalati érték tarol6 szdma 2
20 S _MCBIT |_CBITill. _CHBIT maszkja
21 _ DMODE DisplayMode
érté- EGYES: G17/G18/G19 megmunkalasi sik
kek:

0 = kompatibilitas, a ciklus felhivasa el6tt hatasos sik marad aktiv
1 =G17 (csak a ciklusban aktiv)
2 = G18 (csak a ciklusban aktiv)
3 = G19 (csak a ciklusban aktiv)

Méréciklusok
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s

5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
22 _AMODE alternativ médus

érté- EGYES: szerszameltolds sugar mérésnél
kek: 1 =nem
2 =igen
TIZES: szerszdmeltolas irdnya sugar mérésnél a sik 3. tengelyén (G17-nél Z)
1 = pozitiv
2 = negativ
SZAZAS: szerszameltolas hossz mérésnél ill. a mérStapinto kalibrélasnal a 3. tenge-
lyen
0 = kompatibilitas, auto
1=nem
2=igen
EZRES: szerszémeltolas irdnya hossz mérésnél az eltolas tengelyen (lasd S_MA SZA-
ZAS)
1 = pozitiv
2 = negativ

2)
3)

4)

5.1.16

0sszes alapérték = 0 vagy alap=x megjeldlve
kijelzés fligg az 4ltaldnos SD54762 MEA_FUNCTION_MASK_TOOL-tél
csak szerszdm korrekci6 és méret t(irés "igen”-nél, kiilonben paraméter =0

automatikus mérésnél (s_ MVAR=1x00xx) nincs méré-tengely, eltolds tengely kijelzés = S Ma=0.

PROC CYCLE150 (INT S _PICT,INT S PROT,STRING[160]

CYCLE150 mérdciklus paraméterek

S _PATH) SAVE

ACTBLOCNO DISPLOF

Tablazat 5-16 CYCLE150 felhivads paraméterek

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
1 mérés-ered- | S_PICT eredmény kijelzés vélasztasa (alap = 0)
mény kép
érté- EGYES:
kek: 0 = mérés-eredmény kép KI
1 = mérés-eredmény kép BE
TiZES: kijelzés méd vélasztasa (értékek mint SD55613)
1 = mérés-eredmény képet kijelezni - kikapcsolas automatikusan 8 s utan
3 = mérés-eredmény képet kijelezni - nyugtazas NC-Start-tal
4 = mérés-eredmény képet kijelezni - csak vészjelzéseknél (61303 ... 61306)
2 S_PROT jegyz&konyvezés vélasztés (alap = 0)
jegyz6konyv érté- EGYES: jegyz6kdnyv valasztas ki | be | utolsé mérés
kek: 0 = jegyz8kényv KI
1 = jegyz&konyv BE
2 = utolsd mérés jegyz6kdnyvezése
Méréciklusok
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5.1 Méréciklus paraméterek dttekintése

Nr. | Maszk pa- | Ciklus pa- |Jelentés
raméterek | raméterek
jegyz6- TIZES: jegyzékdnyv tipus valasztasa
kényv tipusa 0 = szabvényos jegyz6kényv
1 = felhaszndléi jegyz&kdnyv (szabadon definidlhato)
jegyz6- SZAZAS: jegyz6kdnyv formatum vélasztasa
kdnyv for- 0 = szdveg formatum
matum 1 = tablazat formatum (Excel importhoz)
jegyz6- EZRES: Uj irds vagy hozzaillesztés valasztasa
kényv ada- 0 = Uj
tok 1 = hozzaillesztés
jegyz6konyv TIZEZRES: jegyz6kdnyv tarolas valasztasa
tarolas 0 = munkadarabprogramként
1 = kényvtar
3 S_PATH Jegyz&konyv fajl dga a jegyz6kdnyv tarolas valasztasa szerint

(teljes ag-megadas vagy csak fajl-név, pl.:

"/INC:/WKS.DIRINAME.WPD vagy "MESSPROTOKOLL.TXT"

Méréciklusok
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5.2 Kiegészité paraméterek

5.2

Kiegészit6 paraméterek

A kovetkezd kiegészité paramétereket beallitasi adatokkal ki lehet jeleztetni vagy elrejteni a
beadasi maszkokban. Tovabbi informaciék az SD54760 ... SD54764 bedllitasi adatokhoz
a Gépadatok részletes leirdsa listas kézikonyvben.

L

Gépgyarté
Vegylik ehhez figyelembe a gépgyarto tajékoztatasait.

A kiegészité paraméterek nincsenek minden méréciklusnal. Lasd az interfész leirast is.

Tablazat 5-17 Kiegészité paraméterek munkadarab mérésénél

Maszk paraméte- | Atadasi pa- | Leiras Egység
rek raméterek
bedllitds adatkész- | S PRNUM mérdtapinté kalibralt értékeit tartalmazé adatkészlet szdma -
let
F S_VMS mérési el6tolas a mérétapintd beallitdsanal mm/perc
valasztas S_MVAR Mérétapinté bedllitdsa: kalibral6é gy(r( ismert vagy ismeretlen k6zéppont ki- | -
valasztas
valasztas S_MVAR Mérétapintd bedllitasa: kalibralads kivélasztés helyzet eltéréssel (mérétapintd | -
ferde helyzet) vagy anélkdl
szam S NMSP mérések szama azonos helyen -
TZL S _TZL nulla-korrekcié egy szerszam korrekciojanal mm
DIF S_TDIF méret-eltérés ellendrzés egy szerszam korrekcidjanal -
atlagérték-képzés | S EVNUM atlagértékek képzése egy szerszam korrekcidjanal -
adatkészlet
tapasztalati érté- S_EVNUM tapasztalati értékek képzése egy szerszam korrekci6janal -
kek adatkészlet
FW S K sulyozasi tényezd atlagérték képzéshez -
™V S TMV korrekciés tartomany atlagérték képzéshez
valasztas S_MVAR mérés esztergalas alatt atméré kiviil beldl: -
» atforditdssal
» forgaskozép alatt haladni
Méréciklusok
350 Programozasi kézikdnyv, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6QA5



Paraméter listak

5.2 Kiegészité paraméterek

Tovabbi korrekcios lehetéségek munkadarab mérésnél:

1. nullaponteltolasok

— korrekcio az alap-vonatkoztatasban

— korrekci6 a csatorna-specifikus alap NE-ben

— korrekci6 a globdlis alap NE-ben

— korrekcié durva vagy finom

2. szerszamkorrekcidk

— szerszamkorrekcié geometridban vagy kopasban

— szerszamkorrekcié invertalt vagy nem invertalt

— szerszamkorrekcié sugarban vagy L1 vagy L2 vagy L3 hosszban

Tablazat 5-18 Kiegészit6 paraméterek szerszdm mérésénél

Maszk paraméte- | Atadasi pa- | Leiras Egység
rek raméterek

bedllitds adatkész- | S PRNUM mérdtapintd kalibralt értékeit tartalmazoé adatkészlet szama -

let

F S_VMS mérési el6tolas a mérétapintd beallitdsanal mm/perc
mérési fokozatok | S MVAR max. 3 el6tolds és 3 ors6-fordulatszam beadasa forgd orséval mérésnél -
kivalasztasa

valasztas S_MVAR szerszamkorrekcié geometriaban vagy kopasban -
valasztas S MVAR mérés GKR-ben vagy MKR-ben -

szam S _NMSP mérések szdma azonos helyen -
tapasztalati érté- S_EVNUM tapasztalati értékek képzése egy szerszam korrekci6janal -

kek adatkészlet

Méréciklusok
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5.3 Kiegészité eredmény paraméterek

5.3

352

Kiegészit6 eredmény paraméterek

A kovetkezd tablazat kiegészité paramétereket tartalmaz a szerszdmkorrekcié mérési

valtozatokhoz.

Paraméterek Leiras Egység
_OVR[8] " t(irés felsé hatar mm

e furat atmérd | kdrcsap I kdrszegmens

* Mérétengely

e vdjat/ vall szélesség

* négyszdgzseb hossz a sik 1. tengelyén
_OVR[9] "3 négyszbgzseb tlirés felsé hatar a sik 2. tengelyén mm
_OVR[12]" t(irés alsé hatar mm

e furat &tmérd | kércsap | kdrszegmens

e Mérétengely

e vajat/vall szélesség

e négyszdgzseb hossz a sik 1. tengelyén
_OVR[13]"3 négyszogzseb tlirés alsé hatér a sik 2. tengelyén mm
_OVR [20] " korrekcidoérték mm
_OVR[27]" nulla korrekcié tartomany mm
_OVR[28]" hihetéségi tartomany mm
_OVR[29] " méret eltérés mm
_OVR [30] " tapasztalati érték mm
_OVR[31]" kozépérték mm
_OvI[4]" sulyozési tényez6 -
_OVI[5] mérbtapintd-szam -
_ovi[e]" atlagérték tarold szam -
_ovI[7]" tapasztalati érték tarold szém -
_ovi[8]" szerszam-szam -
_ovI[9]" vészjelzés-szam -
_ovI[11]? korrekcids érték allapot -
_OVI[13] " DL-sz&dm -
_ovip1o] korrigalt testvérszerszdm szdma (DUPLO szam) -

" csak munkadarab mérésnél szerszamkorrekciéval

2 csak korrekcional NE-ben

3 csak a "négyszogzseb” és "négyszdgesap” mérési véltozatoknal érvényes

Méréciklusok
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5.4 Paraméterek

Tablazat 5-19 Mérdéciklusok be-/kimeneti valtozbinak listaja

Maszk para- | Ciklus pa- | angol leiras magyar megfeleld
méterek raméterek
S _CALNUM | Calibration groove number kalibralé test szam
S_MCBIT Central Bits _CBIT ill. _CHBIT maszkja
a2 S _CORA Correction angle position korrekcioszog
X0 S _CPA Center point abscissa sik 1. tengely kdzéppontja
YO S_CPO Center point ordinate sik 2. tengely kbzéppontja
DL S_DLNUM DL-szdm beallitas- ill. 6sszeg-korrekciéhoz
EVN S_EVNUM tapasztalati dtlagérték tarol6 szama
DFA S FA Factor for multipl. of measurem. Mérési Gt
path
S _ID Infeed in applicate ndvekményes fogasérték / eltolas
al S_INCA Indexing angle tovabbkapcsolasi szog | sz6g parancsérték
FW S K Weighting factor for averaging Sulyozési tényez6 atlagérték képzéshez
Valasztés S_KNUM NE korrekcié vagy alap NE vagy alap vonatkoztatas
Valasztas S_KNUM1 korrekci6 a szerszamkorrekciéban
XlYlz S MA Number of measuring axis méré-tengely (tengely szdma)
+1/- S _MD Measuring direction Mérés-irdny
S_MFS el6tolas és fordulatszam forg6 orséval mérésnél
S _MVAR Measuring variant Mérés valtozat
Szam S_NMSP Number of measurements at mérések szama azonos helyen
same spot
_OVI[20] mez6: kimenet értékek INT
_OVR[32] mezd: kimenet értékek REAL
icon + szama | S_PRNUM Probe type and probe number mérdtapintd paraméter mez6 szama
X0/Y0/z0 S _SETV Setpoint value Parancsérték
al S_STAl Starting angle kezd6szdg
X S _SzA Safety zone on workpiece abscissa | véd&zona a sik 1. tengelyén
Y S _Sz0 Safety zone on workpiece ordinate | véd&zéna a sik 2. tengelyén
DIF S_TDIF Tolerance dimensional difference | Méret-eltérés ellenérzése
check
TLL S TLL Tolerance lower limit tlirés als6 hatér
™V S _TMV atlagérték képzés korrekcidval
T S_TNAME | Tool name szerszamnév szerszamkezelés alkalmazasnal
S_TNVL haromszdg torzulds hatarértéke
TSA S _TSA Tolerance safe area Hihet6ségi tartomany
TUL S_TUL Tolerance upper limit tlrés felsé hatar
TZL S _TZL Tolerance zero offset range nulla-korrekcié
VMS S_VMS Variable measuring speed valtozd mérési sebesség
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Valtozasok a SW4.4 ciklus verziotol

A1 A méréciklus paraméterek hozzarendelése a
MEA_FUNCTION_MASK paraméterekhez
Minden beallitasi adat, a melyek a 2.6 méréciklus verzidig a GUD adatokban voltak tarolva, az
SW 4.4 szoftver verziotoél a beallithatd gép- és beallitasi adatokban (pl. kalibralasi értékek
adatmezdi) vannak. A GUD5, GUD6 és GUD7_MC GUD modulok a tobbé nem szlikségesek a
méréciklus adatokhoz..
A kovetkezd tablazatok tartalmazzak a funkciékat meghatdrozd mérdciklus paramétereket a
MEA_FUNCTION_MASK paraméterekhez.
Bit | Funkcio MD-jel616 GUD-név
R SW 2.6 SW 2.6-ig
Altalanos ciklus gépadatok: MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Munkadarab mérés
0 | kalibralas feligyelet (alap = 1) 51616 $MNS_MEA_CAL_MONITORING _CBIT[16]
1 mérGtapintd hossz-vonatkozéasa a fogasvételitengelyen | 51614 $MNS_MEA_PROBE_LENGTH_RELATE | _CBIT[14]
(alap=1)
0 = vonatkoztatasi pont a mérétapinto-golyd kdzepe
1 = vonatkoztatasi pont a mérétapint6-golyo keriilete
2 | tajolhato szerszamtartok figyelembe vétele korrekcio- | 51610 $MNS_MEA TOOLCARR_ENABLE _CBIT[7]
nal egy szerszamban (alap = 0)
3 | korrekcié-sz6g mono munkadarab-mérGtapintéhoz 51612 $MNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE | _CBIT[8]
(alap=1)
Szerszam mérés
16 | tajolhatd szerszamtartok figyelembe vétele korrekcié- | MD 51610 $MNS_MEA TOOLCARR_ENABLE _CBIT[7]
nal egy szerszamban (alap = 0)
Csatorna-specifikus ciklus gépadatok: MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Munkadarab mérés
0 | munkadarab-mérétapintd mérés bemenet (alap = 0) 51606 $MNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[0] _CHBIT[O]
0 = CNC mérés bemenet 1
1 = CNC mérés bemenet 2
1 eszterga mérdciklusok Y tengelyt hasznaljak méré-ten- | 52605 $MCS_MEA_TURN_CYC_SPECIAL_MO- | _CHBIT[19]
gelynek (alap = 0) DE
Szerszam mérés
16 | szerszam-mér&tapintd mérés bemenet (alap = 1) 51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[O0] _CHBIT[1]
0 = CNC mérés bemenet 1
1 = CNC mérés bemenet 2
Altalanos ciklus beallitasi-adatok: SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Munkadarab mérés
0 | mérésismétiés _TDIF és_TSA tillépésénél (alap =0) | 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE |_caiT[o]
Méréciklusok
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Valtozdsok a SW4.4 ciklus verziétdl

A.1 A méréciklus paraméterek hozzdrendelése a MEA_FUNCTION_MASK paraméterekhez

Bit | Funkcio MD-jel616 GUD-név
R SW 2.6 SW 2.6-ig
1 mérés ismétlés vészjelzés kiadassal és ciklus stoppal MO- | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
nal (alap = 0)
2 _TUL, TLL, TDI tullépése, 54657 $SNS_MEA TOL ALARM_SET MO _CBIT[2]
ciklus stop M0O-nal (alap = 0)
3 kalibralt mér&tapinté-golyod sugarat szerszamadatokba | 54660 $SNS_MEA_PROBE_BALL_RAD_IN_TOA | _CBIT[15]
atvenni (alap=1)
Szerszam mérés
16 | mérésismétlés TDIF és _TSA tullépésénél (alap =0) 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[O]
17 | mérésismétlés vészjelzés kiadassal és ciklus stoppal MO- | 54656 $SNS_MEA REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
nél (alap = 0)
18 | _TDIF tullépése, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
ciklus stop M0O-nal (alap = 0)
19 | mard, orsé fordulatszam csdkkentés utolsé tapintasnal _CHBIT[22]
Csatorna-specifikus beallitasi-adatok: SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Munkadarab mérés
0 |utkozés feliigyelet (alap = 1) 55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING | CHBIT[2]
1 orsé pozicié csatoldsa egy koordinata forgatassal a fo- | 55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD _CHBIT[13]
gasvételi tengely koriil a AUTOMATIK-ban (alap =0)
2 | ors6 pozicionalas forgasiranya, orsok aktiv csatolasanal | 55604 $SCS_MEA SPIND_MOVE_DIR _CHBIT[14]
és koordinata forgatas
(alap =0)
0 = GUZ-ban
1 =UZ-ban
3 mérés kisérletek a méré tapinté nem kapcsoldsanal 55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE _CHBIT[15]
(alap=0)
0 =5 kisérlet
1 =1 kisérlet
4 | rdmeneti sebesség a méréhelyre (alap = 0) 55610 $SCS_MEA_FEED_TYP _CHBIT[17]
0 = mérd el6tolassal _VMS
1=$SCS_MEA_FEED_FAST MEASURE-vel
5 | visszahUzasi sebesség a mérShelyrél (alap = 0) 55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED _CHBIT[16]
0=$SCS_MEA FEED_PLANE_VALUE
1=$SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
6 munkadarab mér6tapintét az SPOS NC utasitas el6tt és | - -
utan deaktivalni / aktivalni
lasd CUST_MEA_CYC.SPF
is (alap = 0)
0 = nincs felhivas CUST_MEA_CYC.SPF
1 =van felhivds CUST_MEA_CYC.SPF
14 | orsé pozicio csatolasa egy koordinata forgatéssal a fo- | 55770 $SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_COORD | E_MESS_
gasvételi tengely koriil a AUTOMATIK-ban (alap =1) SETT[O]
15 | kalibralds kalibral6 gy(irliben mérésnél JOG-ban 55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE E_MESS_
(alap =0) SETT[1]
0 = kalibralds automatikus referencia k6zépponttal
1 = kalibralas ismert referencia k6zépponttal
Méréciklusok
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A.1 A méréciklus paraméterek hozzdrendelése a MEA_FUNCTION_MASK paraméterekhez

Bit | Funkcio
1

MD-jel5l8
SW 2.6

GUD-név
SW 2.6-ig

Szerszam mérés

16 | itkdzés felligyelet (alap = 1)

55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING

_CHBIT[2]

17 | mérés kisérletek a méré tapinté nem kapcsoldsanal
(alap=0)

0 =5 kisérlet

1 =1 kisérlet

55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE

_CHBIT[15]

18 | rdmeneti sebesség a méréhelyre (alap = 0)

0 = méro el6tolassal _VMS
1 =$SCS_MEA FEED_FAST_MEASURE-vel

55610 $SCS_MEA_FEED_TYP

_CHBIT[17]

19 | visszahUzési sebesség a méréhelyrél (alap = 0)

0 =$SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
1=9$5CS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED

_CHBIT[16]

D bit x=0 jelentése funkcid kikapcsolva
bit x=1 jelentése funkci6 bekapcsolva
Az 6sszes nem dokumentalt bit nem hasznalt..

Méréciklusok
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A.2 Vdltozdsok a gép- és bedllitdsi adatokban SW 4.4-tél

A.2 Valtozasok a gép- és beallitasi adatokban SW 4.4-t6l

MD helyett SD

Kovetkez6 ciklus gépadatok (mérés JOG-ban) nincsenek a SW 04.04.01-t6l (SW 02.06.00 ciklus

verziéhoz viszonyitva) és a kovetkez6 azonos jelentésii ciklus beallitasi adatokkal vannak

helyettesitve.

MD nincs

helyettesitve SD-vel

51609 $MNS_MEA_INPUT TOOL PROBE_SUBIO .. 5]

54652 $SNS_MEA_INPUT TOOL_PROBE_SUBIO .. 5]

51755 $MNS_J MEA_MEASURING_FEED

55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE

51774 $MNS_J_MEA T _PROBE_TYPE[n]

54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]

51776 $MNS_J_MEA_T_PROBE_ALLOW_AX_DIR[n]

54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[n]

51778 $MNS_J_MEA T _PROBE_DIAM_LENGTH([n]

54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[n]

51782 $MNS_J MEA T PROBE_T EDGE_DIST[n]

54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTH[n]

51787 $MNS_J MEA_T_PROBE_MEASURE_FEED

55628 $SCS_MEA_TP_FEED_MEASURE

Beallitasi adat szam valtozas

Kovetkez6 ciklus gépadatoknal valtozik a bedllitasi adat szama a SW 04.04.01-t6l (SW 02.06.00
ciklus verzidhoz viszonyitva) Jel6l6k és funkcidk nem valtoztak

SD szdm Jel6lé
SW 02.06.00 verzié | SW 04.04.01-t6l
54798 54780 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
54799 54782 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
55630 55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
55631 55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
55632 55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE
55633 55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE
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A.3 A megvdltozott ciklus gépadatok és ciklus bedllitdsi adatok teljes dttekintése

A.3 A megvaltozott ciklus gépadatok és ciklus beallitasi adatok teljes

attekintése

Tablazat A-1 A megvaltozott ciklus gépadatok teljes attekintése - SW 04.04.05.00 ciklusoktol

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[O]

N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit O

N51606 $MNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[1] kiesett
N51607 $MNS_MEA_INPUT TOOL_PROBE[0] N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 16
N51607 $MNS_MEA_INPUT TOOL_PROBE[1] kiesett
N51609 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBIO .. 5] kiesett
N51610 $MNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE kiesett

N51612 $MNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE

kiesett, funkcié mindig aktiv

N51614 $MNS_MEA_PROBE_LENGTH_RELATE

N51740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N51616 $MNS_MEA_CAL_MONITORING

N51740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit O

N51755 $MNS_J_MEA_MEASURING_FEED

kiesett

N51774 $MNS_J_MEA_T_PROBE_TYPE[O .. 5]

N54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]

N51776 $MNS_J_MEA_T_PROBE_ALLOW_AX_DIR[O .. 5]

N54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[n]

N51778 $MNS_J MEA_T_PROBE_DIAM_LENGTH[O .. 5]

N54631 $SNS_MEA TP_EDGE_DISK_SIZE[n]

N51782 $MNS_J MEA_T_PROBE_T_EDGE_DIST[O .. 5]

N54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTH[n]

N51787 $MNS_J_MEA_T_PROBE_MEASURE_FEED

N54636 $SNS_MEA_TP_FEED[n]

N52605 $MCS_MEA_TURN_CYC_SPECIAL_MODE

N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N52248 $MCS_REV_2_BORDER TOOL_LENGTH

N52290 $MCS_SIM_DISPLAY_CONFIG

N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK

N52751 $MCS_J_ MEA_MAGN_GLAS_POS[0]

N52751 $MCS_J_MEA_MAGN_GLAS_POS[1]

Tablazat A-2 A megvdltozott ciklus beallitasi adatok teljes attekintése - SW 04.04.05.00 ciklusoktdl

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N54611 $SNS_MEA_WP_FEED[O .. 11]

N54636 $SNS_MEA TP_FEED[O .. 5]

N54651 $SNS_MEA_TPW_FEED[O .. 5]

N54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUB[O .. 5]

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK

N54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Méréciklusok
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A.3 A megvdltozott ciklus gépadatok és ciklus bedllitdsi adatok teljes Gttekintése

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

N54764 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN

N54798 $SNS_J MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

N54780 $SNS_J MEA _FUNCTION_MASK_PIECE

N54799 $SNS_J MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

N54782 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

N54655 $SNS_MEA_REPEAT_ACTIVE

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit O

N54656 $SNS_MEA_REPEAT WITH_MO

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 2

N54659 $SNS_MEA _TOOL MEASURE_RELATE

kiesett

N54660 $SNS_MEA_PROBE_BALL_RAD_IN_TOA

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 3

N55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit O

N55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 2

N55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 17

N55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 5

N55610 $SCS_MEA_FEED_TYP

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 4

N55628 $SCS_MEA TP_FEED_MEASURE

N55630 $SCS_MEA FEED _MEASURE

N55630 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

N55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

N55631 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

N55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

N55632 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

N55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

N55633 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

N55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

N55642 $SCS_MEA_EDGE_SAVE_ANG

N55761 $5CS_J MEA_SET_NUM_OF ATTEMPTS

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 17

N55762 $5CS_J MEA_SET_RETRAC_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 5

N55763 $SCS_J MEA SET_FEED_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 4

N55770 $SCS_J MEA_SET_COUPL_SP_COORD

kiesett, funkcié mindig aktiv

N55771 $SCS_J MEA_SET_CAL_MODE

N55740 $SCS_MEA FUNCTION_MASK Bit 15

N55772 $SCS_J_MEA_SET_PROBE_MONO

kiesett, funkcié megfelel a szerszdmtipusnak
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A.4 GUD paraméterek dsszevetése (mérés funkcidkra vonatkoztatva)

A.4 GUD paraméterek osszevetése (mérés funkcidokra vonatkoztatva)
Ciklus gép- | beallitasi adatokkal (MD, SD) bizonyos alap-beéllitdsokat lehet végrehajtani.

A kovetkezd el6-jeldlések adottak:

§SNS_... dltalanos bedllitasi adatok

* $SCS_... csatorna-specifikus bedllitasi-adatok

e §MNS_... altaldnos gépadatok

* $MCS_... csatorna-specifikus gépadatok

A kovetkez6 tablazatban abrazolt GUD paraméterek mutatjak a GUD5, GUD6 és GUD7_MC
GUD modulok tartalmat a V7.5 verziéig, melyeknél megfelel6 MD/SD a V2.7/V4.4 verzi6tol

van.

A GUD-ok az alkalmazéasban visszafele kompatibilisek a meglevé méré-programokhoz.
A GUD5, GUD6 és GUD7_MC modulokat a PGUD (SGUD a paraméter kijelzésben)

helyettesiti.

GUD 7.5 verzibig

MD/SD V2.7/V4.4 verzi6tél

_WPI[x,0]

SD54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAM[O...11]

_WP[x,1]

SD54601 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX1[0...11]

_WP[x,2]

SD54602 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...11]

_WP[x,3]

SD54603 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...11]

_WP[x,4]

SD54604 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...11]

_WP[x,5]

SD54605 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...11]

_WP[x,6]

SD54606 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...11]

_WP[x,7]

SD54607 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX1[0...11]

_WP[x,8]

SD54608 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX2[0...11]

_WP[x,9]

SD54609 $SNS_MEA_WP_STATUS_RT[0...11]

_WP[x,10]

SD54610 $SNS_MEA_WP_STATUS_GENIO...11]

_KB[x,0]

SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX20...2]

_KB[x,1]

SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[0...2]

_KBI[x,2]

SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[0...2]

_KB[x,3]

SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1]0...2]

_KBI[x,4]

SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[0...2]

_KB[x,5]

SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[0...2]

_KB[x,6]

SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[0...2]

_TP[x,0]

SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1[0...5]

_TP[x,1]

SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...5]

_TP[x,2]

SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...5]

_TP[x,3]

SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...5]

_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 7.5 verzibig

MD/SD V2.7/V4.4 verzi6tél

_TP[x,6] és SD54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[0...5]
E_MESS_MT _DL[3]

_TP[x,7] és SD54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[O...5]
E_MESS_MT_AX[3]

_TP[x,8] és SD54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[0...5]

E_MESS_MT _TYP[3]

_TP[x,9] és SD54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTH[O...5]

E_MESS_MT DZ[3]

_TPW[x,1] SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...5]

_TPWI[x,2] SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...5]

_TPWI[x,3] SD54643 $SNS_MEA TPW_TRIG_PLUS DIR_AX2[0...5]

_TPW[x,4] SD54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...5]

_TPWI[x,5] SD54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...5]

_TPWI[x,6] SD54646 $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE[O...5]

_TPWI[x,7] SD54647 $SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL[O...5]

_TPWI[x,8] SD54648 $SNS_MEA_TPW_TYPE[O...5]

_TWP[x,9] SD54649 $SNS_MEA_TPW_CAL_MEASURE_DEPTH[O0...5]

_CM[0] SD54670 $SNS_MEA_CM_MAX_PERI_SPEED[0] "

_CM[1] SD54671 $SNS_MEA_CM_MAX_REVOLUTIONS[0] »

_CM[4] SD54672 $SNS_MEA_CM_MAX_FEEDRATE[0] "

_CM[2] SD54673 $SNS_MEA _CM_MIN_FEEDRATE[O] "

_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[O] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0 (munkadarab mérés)
SD54740 $SNS_MEA _FUNCTION_MASK, bit 16 (szerszam mérés)

_CBIT[1] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1 (munkadarab mérés)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 17 (szerszdm mérés)

_CBIT[2] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 2 (munkadarab mérés)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 18 (szerszam mérés)

_CBIT[7] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 2 (munkadarab mérés)
MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (szerszam mérés)

_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 O

_CHBIT[0] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0

_CHBIT[1] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16

Méréciklusok
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GUD 7.5 verzidig MD/SD V2.7/V4.4 verziotél

_CHBIT[2] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0 (munkadarab mérés)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (szerszdm mérés)

_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 (munkadarab mérés)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 17 (szerszdm mérés)

_CHBIT[16] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 5 (munkadarab mérés)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 19 (szerszam mérés)

_CHBIT[17] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 4 (munkadarab mérés)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 18 (szerszdm mérés)

_CHBIT[19] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1

_CHBIT[22] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 19

_EVMVNUMI[O] SD55622 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE

_EVMVNUM[1] SD55624 $SCS_MEA AVERAGE_VALUE

_EV[20] SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[O...19]

_MV[20] SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[0...19]

_SPEED[0] SD55632 $SCS_MEA FEED RAPID_IN_PERCENT

_SPEED[1] SD55634 $SCS_MEA FEED_PLANE_VALUE

_SPEED[2] SD55636 $SCS_MEA _FEED_FEEDAX_VALUE

_SPEEDI3] SD55638 $SCS_MEA FEED_FAST _MEASURE

_TP_CF SD54690 $SNS_MEA T_PROBE_MANUFACTURER

_MT_COMP SD54691 $SNS_MEA T _PROBE_OFFSET

_MT_EC_R[1,5] SD54695 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD1[O...4]

_MT_EC_R[2,5] SD54696 $SNS_MEA RESULT _OFFSET_TAB_RAD2[O...4]

_MT_EC_R[3,5] SD54697 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD3J0...4]

_MT_EC_R[4,5] SD54698 $SNS_MEA_RESULT OFFSET TAB_RAD4[0...4]

_MT_EC_R[5,5] SD54699 $SNS_MEA RESULT _OFFSET_TAB_RAD5I[O...4]

_MT_EC_R[6,5] SD54700 $SNS_MEA RESULT_OFFSET_TAB_RAD6I[O...4]

_MT_EC_L[1,5] SD54705 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN1[0...4]

_MT_EC_L[2,5] SD54706 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENZ2[0...4]

_MT_EC_L[3,5] SD54707 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN3[0...4]

_MT_EC L[4,5] SD54708 $SNS_MEA RESULT OFFSET _TAB_LEN4[0...4]

_MT_EC_L[5,5] SD54709 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN5([0...4]

_MT_EC_L[6,5] SD54710 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN6][0...4]

E_MESS_D MD51750 $MNS_J_MEA_M_DIST

E_MESS D M MD51751 $MNS_J_ MEA_M_DIST_MANUELL

E_MESS D L MD51752 $MNS_J_MEA_M_DIST TOOL_LENGTH

Méréciklusok
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A.4 GUD paraméterek dsszevetése (mérés funkcidkra vonatkoztatva)
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GUD 7.5 verzibig

MD/SD V2.7/V4.4 verzi6tél

E_MESS_D_R MD51753 $MNS_J_MEA_M_DIST _TOOL_RADIUS
E_MESS_FM SD55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE

E_MESS_F MD51757 $MNS_J_ MEA_COLL_MONIT_FEED
E_MESS_FZ MD51758 $MNS_J MEA_COLL MONIT POS_FEED

E_MESS_CAL_D[2]

MD51770 $MNS_J_MEA_CAL_RING_DIAMIO...11]

E_MESS_CAL_L[0]

MD51772 $MNS_J_MEA_CAL_HEIGHT FEEDAX[O...11]

E_MESS_MT DR[3]

MD51780 $MNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_RADIO0...5]

E_MESS_MT _DIR[3]

MD51784 $MNS_J_MEA_T_PROBE_APPR_AX_DIR[O...5]

E_MESS_SETT[0]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 14

E_MESS_SETT[1]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 15

1) Az SD54670 ... 54677 paraméterekhez egyenként két adatkészlet tartozik, index 0 és 1.

Utalas: AGIV 2.7/4.4-hez mindig az index 1-es adatkészletet kell hasznalni. A GIV 4.5-h6z mindig az index
0-s adatkészletet kell hasznalni.

GUD CYCLE SW SW 04.04.05.00 ciklusoktdl
04.04.00-ig
RF N55640 $SCS_MEA_FEED_CIRCLE
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Valtozdsok a SW4.4 ciklus verziotdl

A.5 Ciklus programok és GUD modulok név-vdltozdsai

A.5 Ciklus programok és GUD modulok név-valtozasai
A kovetkezé mér6-programok a 2.6-os mérdciklus verziotdl at lettek nevezve vagy
nincsenek:

GUD ciklusnév 7.5 verzioig Ciklusnév 2.6 verzio6tél
CYC_JMC Cycle131
CYC_JMA Cycle132
Cycle198 CUST_MEACYC
Cycle199 CUST_MEACYC
Cycle100 Program nincs!
Cycle101 Program nincs!
Cycle105 Program nincs!
Cycle106 Program nincs!
Cycle107 Program nincs!
Cycle108 Program nincs!
Cycle113 Program nincs!
Cycle118 Program nincs!
Cycle972 Program nincs!
E_SP_NPV Program nincs!
CYC_JM Program nincs!
GUD5 Modul nincs!
GUD6 Modul nincs!
GUD7 Modul nincs!
GUD7_MC Modul nincs!

Méréciklusok
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A.5 Ciklus programok és GUD modulok név-vdltozdsai
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Fuggelék

B.1 Roviditések
Rovidités Jelentés
CNC Computerized Numerical Control: szdmit6gépes numerikus vezérlés
DIN Deutsche Industrie Norm
EIA be-/kimenet
GUD Global User Data: globalis felhasznaléi adatok
JOG Jogging: bedllité-lizem
MD gépadatok
GKR Gép-koordinatarendszer
NC Numerical Control: szdmjegyes vezérlés
NCK Numerical Control Kernel: szamjegyes vezérlés mag mondat-el6készitéssel, elmozdulasi
tartomannyal stb.
NCU Numerical Control Unit: NCK hardver-egysége
NV Nullaponteltolas
PLC Programmable Logic Control: illeszt6-vezérlés
SL vagéélhelyzet
SW szoftver
MKR Munkadarab-koordinatarendszer

Méréciklusok
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Aszinkron alprogram

Munkadarabprogram, amely az aktiv munkadarabprogramhoz aszinkronban (fliggetlenil) egy
interrupt-jellel (pl. a "gyors NC-bemenet" jel) indithaté.

Darab lanc

A darab lanc a kinematikai ldnc egy rész-lanca és a szerszam lanccal parhuzamosan all. A darab
lanc a gyokér elemmel kezdédik és a munkadarab felfogassal végzddik.

Eltérés mérés
Az eltérés mérés azt jelenti, hogy az 1. mér6épont kétszer lesz megmérve, egyszer 180 fokos orso
elforditassal (mérétapintd forgatasa) a ciklus kezdet helyzettel szemben és masodszor az orsé

pozicioval, amelyik a ciklus kezdetnél volt. Ez az eljaras lehet&vé teszi nem kalibralt mér6tapinto
hasznalatat alacsony pontossagi kbvetelményeknél.

Eltolas tengely

Bizonyos mérési valtozatoknal, pl sz6g mérése a CYCLE998-ban, a mérétengely mérések kozott
lehet egy pozicionalas egy masik megadando tengelyen, az igynevezett eltolasi tengelyen. Ezt a
S_MA paraméterben eltolasi tengely / méré tengely definidlandé.

Helyzet eltérés

A helyzet eltérés (félre helyzet) leirja az eltérést az orsé kdzéppont és a kalibralasnal
megallapitott tapinté-golyd kozéppont kdzott. Ezt a mérdceiklusok kompenzaljak.

Hihet6ségi tartomany

Az s_TSA hihet8ségi tartomdanynak nincs hatdsa a korrekcié-érték képzésére, az a diagnozist
szolgalja. Ha ez az érték el lesz érve, abbdl egy hibas mér6tapintora vagy egy helytelen parancs-
pozicié6 megadasra lehet kdvetkeztetni.

Hirth fogazas:

Fix, de oldhaté kapcsolat 2 tengely kozo6tt, pl. egy kortengely forgasi pozicidjanak rogzitésére.
Ezt a 20. szazad elején Albert Hirth talalta fel.

Kalibralas

A kalibralasnal megallapitasra keriilnek a mérétapinté trigger-pontjai és a ciklus bedllitasi
adatokban az SD 54600-t6| kezd6d&en lesznek tarolva.

Méréciklusok
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Kalibralo6 szerszam

Ez egy specidlis szerszam (altaldban egy hengeres rid), amelynek pontos mérete ismert és
amely a gép-nullapont és a mérétapinto trigger-pont (szerszam mérétapintdé) tavolsaganak
pontos meghatarozasara szolgal.

Kinematikai lanc

A kinematikai lanc egy gép kinematikai struktirajanak a leirasa. Ez tetsz6leges szamu,
egymassal 0sszekotott elembdl all. Egy kinematikailancbél parhuzamos rész-lancok agazhatnak
el. A vezérlésben mindig csak egy kinematikai lanc van. Az aktiv kinematikai lanc a gyokér
elemmel kezd&dik. Egy kinematikai lanc a vilag koordinatarendszer térben fix koordinataiban
van definialva.

Korrekcids szog allas

Kozépérték

Legfels6 pozicid

Egy = mono-tapint6 hasznalatanal gép-specifikus okokbdl sziikség esetén lehet korrigalni a
tapint6 allasat a szerszamadatokkal a 712-es mono-tapint6 tipusban.

Az atlagérték szamitas figyelembe veszi egy megmunkalasi sorozat mérés-eltéréseinek trendjét,
ahol a k = sulyozasi tényezd, amely alapjan az atlagérték szamitva lesz, valaszthato.

Az atlagérték szamitas egyedil nem elég az dllandé megmunkalasi mindség biztositasahoz. A
mért méret-eltérést lehet korrigdlni trend nélkill egy - tapasztalati értékkel dllandé eltérésekre.

Atlapolas

Maradékut torlés

Mérés JOG-ban

370

Ha ra kell menni egy mérépontra, akkor egy mozgas-parancs lesz kiadva a helyzetszabalyzé
kérnek és a mér6tapintd a mérépont iranyaba mozog. Ennél pozicié parancsértékként egy pont
lesz megadva az elvart mérépont mogott. Amint a mérStapintod érintést jelez, a kapcsolas
id6épontjahoz tartozé tengely-valésérték meg lesz mérve és a hajtas meg lesz allitva a még
fennall6 "maradékut torlés"-ével.

A kovetkez6 funkcidkat tartalmazza:

* A szerszam-geometria fél-automatikus megallapitasa és taroldsa a szerszamkorrekcio
taroléban.

* Avonatkoztatasi pontok fél-automatikus megallapitasa, beallitdsa és tarolasa az NE
taroléban

A funkcié kezelése softkey-kel és beadasi képekkel torténik.

Méréciklusok
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Mérés szog alatt

Ez egy mérési véltozat, amely egy furat, egy csap (tengely), egy véjat vagy egy vall mérésére
szolgal tetsz6leges szogben. Ennek soran a mérési it egy elére megadott szogben MKR-ben lesz
megtéve.

Mérés valtozat

Az s MVAR paraméterrel van megadva az egyes ciklusok mérési valtozat. A paraméter minden
mérdciklusra bizonyos egészszamu értékeket vehet fel, amelyek érvényessége a cikluson belil
lesz megvizsgalva.

Mérési pontossag
A megcélozhaté mérési pontossag a kovetkezd tényez6ktél fligg:
e gép ismétlési pontossaga
¢ mér6tapintd ismétlési pontossaga
* mérbrendszer felbontasa

A vezérlések ismétlési pontossaga "repllé mérésnél" +1 pm.

Mérési Ut

A DFA mérési it megadja a kezd6pont és a mérGtapinté elvart kapcsolasi pozicidja (parancs
pozici) tavolsagat.

Méret-eltérés ellenbrzése

Ez egy tlrési paraméter, amelynél egy hatar (S_DIF) elérésénél valdszinlileg a szerszam
elkopott és ki kell cserélni. A mérés eltérés ellenérzésnek nincs hatasa a korrekcié-érték
képzésére.

Mérotapinto tipus

A szerszam és a munkadarab méreteinek megméréséhez egy elektronikusan kapcsolé
mérétapintd sziikséges, amely a kitérésnél egy jel-valtozast (él) ad.

A tapinték a mérési iranyok szama szerint vannak megkulonboztetve.
e tObb irdnyud (3D, multi-tapintod)

e egy irdnyd (mono-tapintd)

Modulo-tengely

A tengely modulo-pozicidja egy kiegészit6 informacio az abszolut tengely-poziciéhoz. Ez a
kivant cél-poziciét mas médon abrazolja.

Méréciklusok
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Mono-tapinté

Egy mono-tapintd egy mérétapintd, amely csak egy iranyba tud kitérni. Ezt csak maré- és
megmunkal4-kézpontokon lehet hasznalni munkadarab méréshez csekély korlatozasokkal.

Multi-tapinté

Egy multi-tapintd egy mérétapintd, ami harom dimenziéban lehet kitériteni.

Munkadarab mérés

A munkadarab méréshez egy mérétapinté mint egy szerszam mozog a befogott munkadarabra.
A mérdciklusok rugalmas felépitésével majdnem az 6sszes, egy mar6- vagy esztergagépeken
el6fordulé mérési feladat megoldhaté.

Nulla-korrekcié tartomany

Ezatlrés-tartomany (alsé hatars_ TzL) megfelel a maximalis véletlen mérés-eltérés értékének.
Ha valds-parancs eltérés értéke kisebb a nulla-korrekcié tartomanyanal, nem lesz korrigalva.

Nullaponteltolas (NE)

Egy mérés eredményében a valds-parancs eltérés egy tetszéleges beallithatd nullaponteltolas
adatkészletében lesz tarolva.

Nyersdarab mérés

A nyersdarab mérésnél egy > munkadarab mérés eredményében a munkadarab helyzete,
eltérése és nullaponteltoldsa lesz megallapitva.

Parancsérték

A"replil6 mérés" mérési eljarasnal a ciklusnak egy pozicié lesz megadva parancsértékként, ahol
a kapcsolé mér8tapinté jele varhato.

Referencia vajat

Ez egy, a munkatérben levé vdjat (fixen a gépen), amelynek pontos pozicidja ismert és amely a
szerszam mér6tapinto kalibralasara szolgal.

Reptilé mérés

Ennél a mérési eljarasnal az érzékeld jelének feldolgozasa kézvetleniil az NC-ben torténik.

Sulyozasi tényez6 atlagérték képzéshez

A k sulyozasi tényezbvel egy-egy mérés befolyasat eltéréen lehet értékelni. Ezzel egy Uj mérési
eredmény a k-t6l fligg6en csak részben hat az Uj szerszamkorrekciora.

Méréciklusok
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Szerszam lanc

A szerszam lanc a kinematikai lanc egy rész-lanca és a darab lanccal parhuzamosan all. A
szerszam lanc a gyokér elemmel kezd6dik és a munkadarab felfogassal végzédik.

Szerszdm mérés

A szerszam mérésnél a bevaltott szerszam egy mérétapintéra mozog, amely vagy egy fix helyre
van beépitve vagy a munkatérbe egy mechanikus szerkezettel lesz bebillentve. Az
automatikusan megallapitott szerszam-geometria a hozzatartoz6 szerszamkorrekcios
adatkészletbe lesz bevive.

Szerszamnév

Szerszam neve a szerszamlistaban.

Tapasztalati érték

A tapasztalati értékek az alland6 mérési eltérések elnyomasat szolgaljak, amelyekben nincsen
tendencia.

Tapinté-goly6 atmérd

A mérétapinté-golyd hatasos atmérdje. Ez a kalibralasnal lesz meghatarozva és mérdciklus
adatként lesz tarolva.

Tengely-parhuzamos mérés

Ez egy mérési vdltozat, amely a tengely-parhuzamos munkadarab mérésre szolgal, pl. egy furat,
egy csap (tengely), egy négyszog stb. esetén. A mérési Ut tengely-parhuzamosan MKR-ben lesz
megtéve.

Toolcarrier

A Toolcarrier olyan gépeknél van hasznalva, amelyeknél a szerszdm és a munkadarab kozotti
tdjolast meg lehet valtoztatni. A Toolcarrier egy statikus transzformacié, azaz az lizemben
egyszer mar beallitott tdjolas fix és az eljaras alatt nem valtoztathatd. A tajolas valtozasaval
egyebek kdzott valtozasok lesznek a szerszamhossz komponensekben. A Toolcarrier atveszi a
szlikséges szamitasokat a tajolas és eltolas valtozasahoz.

Tobbszoros mérés ugyanazon a helyen

A s _NMSP paraméterrel meg lehet adni a mérések szamat ugyanazon a helyen. A val6s-parancs
eltérés aritmetikailag van megallapitva.

Trigger-pont

A mér8tapinté trigger-pontjai a kalibralasnal lesznek meghatarozva és a csatorna-specifikus
beallitasi adatokban az SD 54600-tél felfele lesznek tarolva a megfeleld tengelyiranyhoz.

Méréciklusok
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Tlirés also hatar

Ha egy méret-eltérés tlrés alsé hatarként (S_TLL) lesz mérve, ami a "munkadarab tdrés 2/3-a"
és a "méret-eltérés ellendrzés" kdzotti tartomanyba van, akkor ez 100 %-ra
szerszamkorrekcidként lesz kiértékelve és az addigi atlagérték tordlve lesz.

T(irés felsd hatar

Ha egy méret-eltérés t(irés fels6 hatarként (s_TUL) lesz mérve, ami a "munkadarab t(irés 2/3-a'
és a "méret-eltérés ellendrzés" kdzotti tartomanyba van, akkor ez 100%-ra
szerszamkorrekcidként lesz kiértékelve és az addigi atlagérték tordlve lesz.

Utkdzés-feliigyelet

A mérdéciklusokban a mérdcikluson beliil 1étrehozott kbzbensd pozicionalasok mind felligyelve
vannak a mérétapinté kapcsolasi jelére. A tapint6 kapcsolasanal azonnal megszakitasra keril a
mozgas és vészjelzés jelentés kerl kiadasra.

Valés-parancs eltérés

Eltérés a mért és a ténylegesen elvart értékek kozott.

Méréciklusok
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