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Pravni upozornéni

Koncept vystraznych upozornéni

Tato prirucka obsahuje pokyny, které musite dodrzovat z divodu své osobni bezpec¢nosti a zamezeni materialnim
Skodam. Upozornéni ohledné Vasi osobni bezpec€nosti jsou zvyraznény vystraznym trojuhelnikem, upozornéni
tykajici se pouze materialnich Skod jsou uvedeny bez vystrazného trojuhelniku. Podle stupné ohrozeni jsou
vystrazna upozornéni zobrazena v sestupném poradi nasledujicim zptsobem.

/\ NEBEZPECI

znamena, ze nastane smrt nebo tézké ublizeni na zdravi, kdyz se neucini pfislusna bezpeénostni opatfeni.

/\ VYSTRAHA

znamena, Ze mhze nastat smrt nebo tézké ubliZzeni na zdravi, kdyZ se neucini pfislusna bezpecnostni opatfeni.

/\ POZOR

znamena, ze mlze nastat lehké ublizeni na zdravi, kdyZz se neudini pfislusna bezpec¢nostni opatfeni.

UPOZORNENI

znamena, ze mohou nastat materialni $kody, kdyz se neucini pfisluSsna bezpeénostni opatreni.

Pri vyskytu vice stupnd ohroZzeni bude vzdy pouzito vystrazné upozornéni s nejvy$sim stupném. Je-li ve vystrazném
upozornéni s vystraznym trojuhelnikem vystraha pfed Skodami na zdravi, pak mlze byt v tomtéz vystrazném
upozornéni jesté pfipojena vystraha pfed materialnhimi Skodami.

Kvalifikovany persondl

Vyrobek nebo systém, ke kterému nalezi tato dokumentace, miiZe obsluhovat pouze personal s odpovidajici
kvalifikaci, ktery bude pfi provadéni stanovenych ukolt dodrzovat pokyny uvedené v dokumentaci, zejména pak
predpisy tykajici se bezpecnosti prace. Kvalifikovany personal je na zakladé svého vzdélani a zkusenosti zplUsobily
odhalit rizika v souvislosti s obsluhou téchto vyrobku ¢i systému a zabranit moznému ohrozeni.

Pouzivani vyrobkl Siemens v souladu s uréenim

Znamky

Méjte na zfeteli nasledujici:

/\ VYSTRAHA

Vyrobky Siemens se smi pouzivat pouze pro Ucely uvedené v katalogu a v pfislusné technické dokumentaci. Pokud
se pouzivaji cizi vyrobky a komponenty, musi byt doporu€eny nebo schvaleny firmou Siemens. Bezporuchovy a

bezpecny provoz predpoklada odbornou pfepravu, skladovani, ustaveni, montaz, instalaci, uvedeni do provozu,

obsluhu a udrzbu. Musi se dodrzovat pfipustné podminky prostfedi. Dodrzovat se musi také pokyny v pfislusné

dokumentaci.

VSechny nazvy oznacené ochrannou znamkou ® jsou zapsané znamky firmy Siemens AG. Ostatni nazvy v této
tiskoviné mohou byt znackami, jejichz pouzivani tfetimi subjekty pro své Ucely mize porusovat prava majitelu.

Vylougeni odpovédnosti

Zkontrolovali jsme obsah tiskoviny, zda je v souladu s popsanym hardvyarem a softwarem. Presto nelze vyloucit
odchylky, takze nemGzeme prevzit odpovédnost za kompletni shodu. Udaje v této tiskoviné jsou pravidelné
kontrolovany, potfebné opravy jsou uvedeny v nasledujicich vydanich.

Siemens AG Objednaci ¢islo dokumentu: 6FC5398-4BP40-6UA2 Copyright © Siemens AG 2006 - 2018.
Division Digital Factory ® 07/2018 Zmény vyhrazeny V8echna prava vyhrazena

Postfach 48 48

90026 NURNBERG

NEMECKO
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Dokumentace systému SINUMERIK

Dokumentace systému SINUMERIK je roz¢lenéna do nasledujicich kategorii:
® V/Seobecna dokumentace/katalogy
e UzZivatelska dokumentace

e Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace

Doplrikové informace

Na nasledujici adrese (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614)
naleznete informace k témto tématim:

® Objednavani dokumentace / prehled tisténych material(l
® Dalsi odkazy pro stazeni dokument
® Pouzivejte on-line dokumentaci (vyhledavani a prohledavani pfiru¢ek/informaci)

Pokud budete mit dotazy tykajici se technické dokumentace (napf. navrhy, opravy), zaslete e-
mail na nasledujici adresu (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Dokumentation

Vzdélavani

Na nasledujici adrese (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation)
naleznete informace, jak mizete svou dokumentaci individualné sestavovat na zakladé
dokumentu firmy Siemens a jak ji pfizpUsobit, aby odpovidala dokumentaci vaseho vlastniho
stroje.

Na nasledujici adrese (http://www.siemens.com/sitrain) naleznete informace tykajici se
aplikace SITRAIN - Skoleni firmy Siemens pro produkty, systémy a feSeni z oblasti pohonové
a automatizacni techniky.

Casto kladené otazky

SINUMERIK

Méfici cykly

Casto kladené otazky naleznete na strankach Service&Support (Sluzby a podpora) v ramci
podpory pro jednotlivé produkty (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).

Pokud budete potiebovat informace o systému SINUMERIK, vyuzijte nasledujici adresu (http://
www.siemens.com/sinumerik).
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Cilova skupina

Predkladana programovaci pfirucka je uréena pro programatory obrabécich stroju s
programovym vybavenim SINUMERIK Operate.

Pouziti
Pomoci této programovaci pfiruCky mohou pracovnici cilové skupiny vyvijet, psat, testovat a
odstranovat chyby v programech a v obrazovkach uzivatelského rozhrani.

Standardni rozsah

V predkladané dokumentaci jsou popisovany funkce standardniho rozsahu dodavky. Doplnéni
nebo zmény, které byly provedeny vyrobcem stroje, jsou popsany v dokumentaci od tohoto
vyrobce stroje.

V ramci fidiciho systému se mohou vyskytovat i dal$i funkce nepopsané v ramci této
dokumentace, které Ize spustit. S ohledem na tyto funkce vSak neni mozné vznést zadny narok
pro pfipad nové dodavky nebo servisniho zasahu.

Z daivodu zachovani prehlednosti neobsahuje tato dokumentace vSechny podrobné informace
ke véem typlm produktu a také nemUze pokryt vesSkeré myslitelné pfipady, které se mohou v
prabéhu instalace, provozovani a udrzby vyskytnout.

Technicka podpora

Specificka telefonni isla na pracovniky technické podpory v dané zemi naleznete na internetu
na nasledujici adrese (https://support.industry.siemens.com/sc/ww/en/sc/2090) v oblasti
~Kontakt*.

Mé&fFici cykly
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Zakladni bezpe€nostni upozornéni 1

1.1

Méfici cykly

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2

VSeobecna bezpednostni upozornéni

/\ VYSTRAHA

Ohrozeni zivota v pfipadé zanedbani bezpeénostnich upozornéni a zbyvajicich rizik

V pfipadé zanedbani bezpecnostnich upozornéni a zbyvajicich rizik, ktera jsou uvedena v
odpovidajici dokumentaci k hardwaru, mize dojit k nehodam s tézkymi nebo i smrtelnymi
urazy.

® Dodrzujte bezpe€nostni upozornéni v dokumentaci k hardwaru.
e Mégjte na paméti zbyvajici rizika, ktera byla zjiSténa pfi jejich vyhodnocovani.

/\ VYSTRAHA

Nespravna funkce stroje v disledku chybného nebo zménéného nastaveni parametr(i

V dlsledku chybného nebo zménéného nastaveni parametr(i se miize vyskytnout chybna
funkce stroje, ktera miize mit za nasledek Uraz nebo i smrt.
e Chrarte nastaveni parametr(i pfed pFistupem nepovolanych osob.

® Pro pfipad mozné nespravné funkce zajistéte vhodna opatreni, napf. spinace pro nouzové
zastaveni nebo nouzové vypinace.




Zakladni bezpecnostni upozornéni

1.2 Zarucni podminky pro priklady aplikace

1.2 Zarucni podminky pro priklady aplikace

Priklady aplikaci jsou nezavazné a nekladou si zadné naroky na Uplnost, ani pokud jde o
konfiguraci a vybaveni, ani pokud jde o vSechny mozné eventuality. Pfiklady aplikaci
neprestavuji zadna specificka zakaznicka feSeni, maji pouze nabizet ur€itou pomoc pfi feSeni
typickych problémd.

Jako uzivatel nesete odpovédnost za odborné zachazeni s popisovanymi produkty. Pfiklady
aplikaci vas nezbavuji povinnosti zajistit bezpe&né zachazeni pfi pouziti, instalaci, provozu a
udrzbé.

Mé&fFici cykly
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Zakladni bezpecnositni upozornéni

1.3

Méfici cykly

1.3 Industrial Security

Industrial Security

Poznamka
Industrial Security

Siemens nabizi produkty a feSeni s funkcemi Industrial Security, které podporuji bezpecny
provoz zafizeni, systéma, strojl a siti.

Aby byla zafizeni, systémy, stroje a sité zabezpeceny proti kybernetickym utokim, je potfeba
implementovat komplexni koncept Industrial Security, ktery odpovida aktualnimu stavu
techniky (a nasledné jej udrzovat). Produkty a feSeni firmy Siemens pfredstavuji pouze soucast
takového konceptu.

Za zabranéni pfistupu nepovolanych osob ke svym zafizenim, systémuim, strojim a sitim je
odpovédny zakaznik. Systémy, stroje a komponenty by mély byt propojeny pouze podnikovou
siti nebo internetem, pokud a jakmile je to nutné a byla uc¢inéna pfisluSna ochranna opatfeni
(napf. pouzivani firewallu a segmentace sité).

Kromé toho by méla byt zohlednéna doporuceni firmy Siemens k pfislusSnym ochrannym
opatfenim. Pokud budete potfebovat dalSi informace tykajici se Industrial Security, naleznete
je na adrese:

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

Firma Siemens vyslovné doporucuje provadét aktualizace, jakmile jsou odpovidajici
aktualizacni soubory k dispozici, a vzdy pouzivat pouze aktualni verze produktu. Pouzivani
zastaralych nebo jiz nepodporovanych verzi muze zvysovat riziko kybernetickych utoku.

Abyste byli neustale informovani o aktualizacich produktu, pfihlaste se k odbéru zpravodaje
Siemens Industrial Security RSS Feed na strankach:

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

Dalsi informace naleznete na internetu:

PFiruCka pro navrh konstrukce Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/
ww/en/view/108862708)

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 11
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Zakladni bezpecnostni upozornéni

1.3 Industrial Security

/\ VYSTRAHA

Nejisté provozni stavy zplsobené manipulaci s programovym vybavenim

Manipulace s programovym vybavenim, napft. viry, trojské koné&, malware nebo ervi, mohou
zpusobit nejisté provozni stavy vaseho zafizeni, které mohou mit za nasledek smrt, téZké
ublizeni na zdravi a materialni Skody.

® Provadéjte pravidelné aktualizace softwaru.

e Komponenty automatizaéniho a pohonového systému integrujte do celkové koncepce
Industrial Security zafizeni nebo stroje v souladu s nejmodernéjsimi technickymi poznatky.

® Do své celkové koncepce Industrial Security zahriite vdechny pouzité produkty.

® Prostfednictvim odpovidajicich ochrannych opatfeni, napf. antivirovym programem,
chrante soubory na vyménnych pamétovych médiich pfed Skodlivym softwarem.

® Na ménici aktivujte funkci ,Ochrana know-how*, aby byl pohon chranén pfed upravami
provedenymi osobami bez pfislusného opravnéni.

Mé&fFici cykly
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Popis

2.1 Zaklady

VSeobecné

Méfici cykly jsou véeobecné podprogramy pro feseni urcitych méficich ukolu, které je mozné
pomoci parametrd pfizplGsobit konkrétnimu problému.

PFi méfeni je potfeba rozliSovat mezi dvéma obecnymi pfipady:
e Meéreni nastroje a

e Méreni obrobku.

Méreni obrobku

{ — — — —

L o
B z ‘x

Méreni obrobku, pfiklad soustruzeni Mé&reni obrobku, pfiklad frézovani

v

PFi méfeni obrobku se méfici sondou najizdi na upnuty obrobek UplIné stejné jako s nastrojem
a pfitom se zjistuji zmérfené hodnoty. Diky pruzné konstrukci méficich cykll je mozné
zvladnout téméf vSechny ulohy méreni, jez se mohou na frézkach nebo soustruzich vyskytnout.

Vysledek méfeni obrobku se mlze pouzivat nasledujicim zpUsobem, jak potfebujete:
e Korekce v posunuti pocatku
e Automaticka korekce nastroje

o Méreni bez korekce

Méfici cykly
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Popis
2.1 Zaklady

Méreni nastroje

4/\\§
X
<‘ y

z

X

Méreni nastroje, pfiklad soustruznického noze Méreni nastroje, priklad vrtaku

PFi méfeni nastroje se vyménénym nastrojem najizdi na méfici sondu a tak se zjisti zmérena
hodnota. Méfici sonda je bud zabudovana napevno na urcitém misté nebo se pomoci
mechanického zafizeni vysouva do pracovniho prostoru. Zjisténa geometrie nastroje se potom
ulozi do pfislusného datového bloku korekce nastroje.

Méfici cykly
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Popis

2.2

Literatura

Mé&fici cykly

2.2 VVseobecné predpokiady

VSeobecné predpoklady

Aby mohly byt méfici cykly vyuzivany, musi byt spinény urcité predpoklady. Tyto pozadavky
jsou podrobné popsany v priru¢ce pro uvedeni do provozu SINUMERIK 840D s/ - Zakladni
programoveé vybaveni a programoveé vybaveni pro obsluhu.

Na zakladé nasledujiciho formulare zkontrolujte pozadované predpoklady:
e Stroj
— VsSechny osy stroje jsou definovany podle normy DIN 66217.
— Strojni parametry byly odpovidajicim zplsobem pfizplsobeny.
e Vychozi pozice
— Bylo najeto na referencni body.
— Na pocatecni pozici je mozné bez nebezpedi kolize najet pomoci pfimkové interpolace.

® Zobrazovaci funkce méficich cyklu
Pro zobrazovani obrazkl s vysledky méfeni a pro podporu méficich cykll je zapotfebi HMI/
TCU nebo HMI/PCU.

® P¥i programovani je potfeba davat pozor na nasledujici zalezitosti:
— Korekce radiusu nastroje je pred volanim cyklu deaktivovana (G40).
— Cyklus je volan na maximalné 5. programové urovni.

— Meéfreni je mozné uskutecnovati v systému méficich jednotek, které se liSi od zakladniho
systému méficich jednotek (v naprogramovanych technologickych jednotkach).
V pfipadé metrického zakladniho systému s aktivnimi pfikazy G70, G700.
V pfipadé méficiho systému zalozeného na palcich s aktivnimi pfikazy G71, G710.

Doplnujici informace k prfedkladané dokumentaci naleznete v nasledujicich pfiruc¢kach:

® Prirucka pro uvedeni do provozu SINUMERIK 840D s/ - Zakladni programové vybaveni a
programoveé vybaveni pro obsluhu

— /IM9/ SINUMERIK Operate
® /PG/, Programovaci pfiruCka SINUMERIK 840D sl / 828D Zaklady
e /FBA1/, PfiruCka k funkcim Zakladni funkce
e /FB2/, PfiruCka k funkcim Rozsifovaci funkce

e /FB3/, Pfirucka k funkcim Specidini funkce

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 15



Popis

2.3 Chovani pri hledani bloku, zkusebnim zpracovani, testovani programu a simulaci

2.3 Chovani pfi hledani bloku, zkuSebnim zpracovani, testovani
programu a simulaci

Funkce
Je-li aktivovan néktery z nasledujicich druhl zpracovani, jsou méfici cykly pfi zpracovavani
preskakovany:
® "ZkuSebni ($P_DRYRUN=1)
zpracovani"
e "Testovani ($P_ISTEST=1)
programu"

® "Vyhledavani bloku" (P_SEARCH=1), jen je-li pfitom také $A_PROTO=0.

Simulace, simultanni vykreslovani

Nastaveni parametr(i méficich cykl( v simulovaném prostredi

Nastavovany parametr SD55618 $SCS_MEA_SIM_ENABLE

=0: Meéfici cykly budou ukonceny, aniz by se provadéla funkce.

=1: Probéhnou méfici cykly.
Budou rozliSovany nasledujici varianty simulace:
-Simulace v editoru HMI Operate
Budou vizualizovany interpolacni pohyby.
Nejsou k dispozici zadné vysledky méfeni a vypisy vysledkl méreni.
-SinuTrain
Jsou k dispozici k dispozici vysledky méfeni a vypisy vysledkd méfeni.
Pomoci funkce simultanni vykreslovani je mozné vizualizovat interpolacni po-
hyby.
-U systém(, které pracuji vyhradné se simulovanymi osami (napf. virtualni stroje,
NCU v aplikaci Testrack)
Jsou k dispozici vysledky méFeni a vypisy vysledkl méfeni.
Pomoci funkce simultanni vykreslovani je mozné vizualizovat interpolacni po-
hyby.
Pro simulaci v SinuTrain a systémech se simultannimi osami se musi respekto-
vat nasledujici parametry:

Kdyz je MD13230 SMN_MEAS_PROBE_SOURCE =1 az 8,
potom nastavit MD10360 $SMN_FASTIO_DIG_NUM_OUTPUTS >= 1!

SD55619 $SCS_MEA_SIM_MEASURE_DIFF = zadani simulovaného na-
méreného rozdilu

Méfici cykly a vysledky méfeni v ramci simulovaného prostfedi (SinuTrain) slouzi pro
programovani pfi Skolenich, pfip. pro cviéné ucely, jestlize zadny realny stroj neni k dispozici.
U vysledk( méfeni se rovnéz jedna o ,simulované“ hodnoty, které se také mohou lisit od
hodnoty nastavené v parametru MD13231 MEAS_PROBE_OFFSET, ale jsou ji ovlivhéné.

Mé&fFici cykly
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Popis
2.3 Chovani pri hledani bloku, zkusebnim zpracovani, testovani programu a simulaci

NC/LKS/MC_KURS_OK/A1_1_KALIBRIEREN_R SIEMENS

interrupted /\Stop: M8/M1 active
NC/WEKS/MC_KURS_0K/A1_1_KALIBRIEREM_R

Autozoom

X 0688y | 0.6062  —4.000
e

=

0.000 T PROBE [}

L4

1. Simult.
—record.

ERa

Obrazek 2-1 Méreni - simulace

Méfici cykly
Programovaci pfirucka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 17



Popis

2.4 ViztaZné body na stroji a na obrobku

24

Vztazné body na stroji a na obrobku

VSeobecné informace

Vztazné body

18

V zavislosti na Uloze méfeni mohou byt zmérené hodnoty zapotiebi bud v soufadném systému
stroje (MCS) nebo v soufadném systému obrobku (WCS).

Na- priklad: P¥i zjistovani délky nastroje maze byt vyhodné vychazet ze soufadného systému
stroje.

Méfeni rozmérd obrobku se uskutec¢ruje v souradném systému obrobku.
Pfitom plati:

® M = pocatek souradného systému stroje v MCS

® W = pocatek soufadného systému obrobku ve WCS

® F =vztazny bod nastroje

X1 a

|i§®vﬂ‘1Tl

X
Obrobek
© @ >
M ‘ NVinZ W 7112

Jako skute¢na hodnota v soufadné soustavé stroje je definovana poloha vztazného bodu
nastroje F v soufadném systému stroje s pocatkem stroje M.

Jako skute€na hodnota v soufadném systému obrobku se bude vypisovat poloha Spicky/bfitu
aktivniho nastroje v soufadném systému obrobku s pocatkem obrobku W. U obrobkové méfici
sondy muze byt jako Spic¢ka nastroje definovan bud' stfed nebo konec kuli¢ky této méfici sondy.

Posunuti po¢atku (NV) charakterizuje polohu pocatku soufadného systému obrobku W
v soufadném systému stroje.

Posunuti pocatku (NV) se skladaji ze slozek, jimiz jsou posunuti, otoCeni, zrcadlové pfevraceni
afaktor zmény méfitka (pouze globalni zakladni posunuti po€atku neobsahuje zadné otoceni).

Je potfeba rozliSovat mezi zakladnim posunutim, posunutim pocatku (G54 ... G599) a
programovatelnym posunutim poc¢atku. Oblast zakladniho posunuti obsahuje dalsi dilCi

Mé&fFici cykly
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Popis

2.4 ViztazZné body na stroji a na obrobku

oblasti, jako jsou zakladni posunuti po¢atku, kanalové zakladni posunuti po¢atku a posunuti
pocatku zavisla na konfiguraci (napf. vztazny bod oto¢ného stolu nebo zakladni vztazny bod).

Uvadéna posunuti po¢atku se uplatiuji dohromady jako fetézec a ve svém celkovém vysledku
davaji soufadny systém obrobku.

V pfipadé funkce ,Korekce do posunuti poCatku“ jsou ve spojeni s méficimi cykly rozliSovany
dva pfipady.

Korekce do hrubého posunuti:

Zjistuje se hodnota absolutniho posunuti mezi pocatkem (nulou) soufadného systému stroje
a zméfenym pocatkem (nulou) soufadného systému obrobku. Tato posunuti se zapisuji do
slozky vybraného hrubého posunuti po¢atku, pfiCemz slozka jemného posunuti je vymazana.

Korekce do jemného posunuti:
Rozdil zjistény méfenim se zapisuje jako posunuti do slozky vybraného jemného posunuti
pocatku a uplatiiuje se aditivné ke slozce hrubého posunuti.

Okno pro zadani hodnot korekce hrubého/jemného posunuti po¢atku se aktivuje v obrazovce
automatickych méficich cykld pomoci parametru SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE, bit 10 = 1.

Poznamka

Faktory zmény méfitka s normovaci hodnotou nerovnajici se "1" nejsou méficimi cykly
podporovany! Zrcadlova prevraceni jsou pfipustna pouze na soustruzich v souvislosti s
protivietenem.

Pro soufadné systémy stroje a obrobku mohou byt oddélené nastaveny, pfip. naprogramovany
jako jednotky ,palce” nebo ,metrické jednotky*”.

Poznamka
Transformace

® Mé&feni obrobku
Mé&reni obrobku se vzdy uskute¢huje v souradném systému obrobku. Na ten jsou vztazeny
vSechny popisy tykajici se méfeni obrobku!

e Meéfeni nastroje
Pfi méfeni nastrojl, kdyz je aktivni kinematicka transformace, je potfeba rozliSovat mezi
z4akladnim soufadnym systémem a souradnym systémem stroje.
Jestlize je kinematicka transformace deaktivovana, tento rozdil se neuvazuje.
VSechny nasledujici popisy tykajici se méfeni nastroje pfedpokladaji, Ze je kinematicka
transformace deaktivovana, a proto jsou vztazeny na soufadny systém stroje.

Méfici cykly
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Popis

2.5 Definice rovin, typy ndstroju

2.5

Frézovani

20

Definice rovin, typy nastroj
PFi méfeni s technologii frézovani mohou byt vybrany roviny obrabéni G17, G18 nebo G19.

PFi méfeni s technologii soustruzeni musi byt vybrana rovina obrabéni G18.

PFi méreni nastroje jsou pfipustné nasledujici typy nastroja:

® Fréza, typ1..
e Vrtak, typ 2..

e Soustruznicky nGz, typ 5..

PFi méreni obrobku jsou pfipustné nasledujici typy nastroju:

® Obrobkova méfici sonda pro frézovani: Typy méfici sondy 710, 712, 713, 714

e Obrobkova méfici sonda pro soustruzeni: Typ méfici sondy 580 u soustruh( bez rozsirené
technologie frézovani, jinak 710
Viz "Méreni obrobku na stroji s kombinovanou technologii (Strana 254)".

V zavislosti na typu nastroje jsou délky nastrojl pfifazovany osam nasledujicim zplsobem:

misto pro uplatnéni Rovina G17 Rovina G18 Rovina G19
Typ nastroje: 1xy /2xy /710
Délka 1 1. osa v roviné: z Y X
Délka 2 2. 0sa v roviné: Y X 4
Délka 3 3. osa v roviné: X Z Y
Méfici cykly
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Popis

2.5 Definice rovin, typy nastroju

Poznamka

P¥i pfifazovani délek nastroje méjte na paméti nastaveni v nasledujicich nastavovanych
parametrech.

e SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST

e SD42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST_T

e SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE

Priklad definice rovin pri frézovani

Obrazek 2-2  Priklad: Frézka s G17

Soustruzeni

Méfici cykly
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Popis

2.5 Definice rovin, typy ndstroju

U soustruhll zpravidla existuji pouze osy Z a X, z ¢ehoz vyplyva:

Rovina G18

Typ nastroje 5xy (soustruznicky nastroj, obrobkova méfici sonda)
Délka 1 uplatfiuje se v ose X (2. osa v roviné)

Délka 2 uplatfiuje se v ose Z (1. osa v roviné)

G17 a G19 se pouzivaji jen pro frézovaci operace na soustruzich. Pokud strojni osa Y
neexistuje, mohou byt frézovaci operace realizovany pomoci nasledujici kinematické
transformace.

e TRANSMIT
e TRACYL

V principu méfici cykly podporuji kinematické transformace. Podrobnéjsi vysvétleni naleznete
u jednotlivych méficich cykll a méficich variant. Informace o kinematickych transformacich
naleznete v dokumentaci "Programovaci pfiru¢ka, SINUMERIK 840D s// 828D, Zaklady', prip.
v dokumentaci vyrobce stroje.

Poznamka

Pokud se na soustruzich méfi fréza nebo vrtak, potom je zpravidla pouzit kanalovy
nastavovany parametr SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 . Diky tomu se témto
nastrojliim zapocitava korekce délky stejné jako u soustruha.

Kromé toho existuji v fidicich systémech SINUMERIK dalSi strojni a nastavované parametry,
jimiz muze byt ovliviiovano zapoditavani korekci nastroje.

Literatura:

e /FB1/, PfiruCka k funkcim Zakladni funkce

o /FB2/, Prirucka k funkcim Rozsifovaci funkce

e /FB3/, Pfiruc¢ka k funkcim Specidini funkce

Priklad definice rovin pfi soustruzeni

22

x

Obrazek 2-3  Priklad: Soustruh s rovinou G18

Mé&fFici cykly
Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2



Popis

2.6

2.6 PouZzitelné mérici sondy

Pouzitelné méfici sondy

VSeobecné informace

Méfici cykly

Pro zjist'ovani rozmérd nastroje a obrobku je zapotiebi elektronicka spinaci méfici sonda, ktera
pfi vychyleni dodava zménu signalu (hrana) s nalezitou pfesnosti pfi opakovani.

Méfici sonda musi fungovat témér beznarazove.

Rznymi vyrobci jsou nabizena rlizna provedeni méficich sond.

Poznamka

Vénujte pozornost pokynim od vyrobce elektronické méfici sondy, pfip. informacim od
vyrobce stroje, zejména pokud jde o nasledujici udaje:

® Elektrické pfipojeni

® Mechanicka kalibrace méfici sondy

e \/ pfipadé pouziti obrobkovych méficich sond je kromé sméru spinani vénovat pozornost
také pfenosu spinaciho signalu na statoru stroje (pomoci VF nebo infracerveného prenosu
nebo kabelem). U nékterych provedeni je pfenos mozny jen pfi nékterych polohach vietena
nebo jen v urCité oblasti. Tim maze byt pouziti méfici sondy omezeno.

Mérici sondy se liSi podle poétu smér(, v nichZ jsou schopny méfit:
® Vicesmérova (vicesmérova sonda)

® jednosmérna (jednosmérna sonda)

Obrobkové méfici sonda Nastrojovd méfici sonda
Vicesmérova (3D) Jednosmérna Frézky Soustruhy
-
+Y
O — —> +X — B ﬁ A
/ — —

. *

Méfici sondy se lisi pfedevsim tvarem snimaci Spicky.

Méficimi cykly jsou jako samostatné typy nastrojli podporovany sondy ve tvaru koliku, pismene
L a hvézdy. V jednotlivych méficich cyklech jsou uvadény odkazy na pouziti typ( méficich
sond. Vicesmérova sonda je univerzalné pouzitelna.

U jednosmérné méfici sondy se pfi kazdém méreni nastavuje smér snimani otoCenim vietena.
To mlZze mit za nasledek znacné prodlouzeni doby zpracovani programu.
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2.6 PouZzitelné mérici sondy

Typy obrobkovych méficich sond

Ve spravé nastroju jsou k dispozici nasledujici typy obrobkovych méficich sond, jakoz i
kalibragni nastroj pro kalibraci nastrojové méfici sondy:

718 -|3D sonda frézovani
711 -|Snimaé hran

712 - Monosnimad

713 - Dotek ve tvaru L
714 - Huézdicouvy dotek
725 - Kalibr. nastroj

Obrazek 2-4  Typy méficich sond ve spravé nastrojl

:‘f;?@:ﬂe:

Parametry nastroju typu méfici sonda

24

Méfici sondy se liSi nastavenym typem nastroje a jeho specialnimi vlastnostmi, napf. moznymi
smery spinani.

Jedna méfici sonda muze zahrnovat i vice typ( nastroje. Za tim ucelem je pro méfici sondu
zapotrebi zalozit vétsi pocet brita (D1, D2, ...).

Priklad: Vicesmérova sonda s ramenem

D1 3D_TASTER Typ 710
D2 L_TASTER Typ 713

Uzivatel musi pfi nastavovani méfici sondy do vychozi polohy brat ohled na jeji geometrii. Za
tim ucelem je mozné v uzivatelském programu nacitat jednotlivé parametry nastroje.

Priklad:

IF (($P_TOOLNO>0) AND ($P_TOOL>0))
Rl= ($P AD[6]) ; Cteni: Radius aktudlniho nastroje

ENDIF

v s s

Korekéni Ghel

Pomoci parametru nastroje ,Korekéni uhel“ se méfici sonda nastavi to pozadované polohy ve
smeéru + X.

Mé&fFici cykly
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3D méfici sonda (vicesmérna sonda)

2.6 PouZzitelné mérici sondy

Zobrazeni Vlastnosti Charakteristika
Pouziti: univerzalni
v Typ: $TC_DP1=710
+
4 Délka nastroje: ve sméru Z (v pfipadé G17) »
X — +X
Radius kulicky méfici son- | $TC_DP6
Y d
Z y

1) Méfeni obrobku, vztazny smér pro délku 3D méfici sondy

Délka nastroje ve sméru pfisuvné osy (v pfipadé roviny G17: osa Z) je definovana jako vzdalenost

mezi vztaznym bodem nastroje v drzaku nastroje a vztaznym bodem na méfici sondé, ktery mlize byt
nastaven v parametrech. Vztazny bod mUze byt nastaven prostfednictvim nasledujiciho strojniho pa-
rametru bud ve stfedu kulicky nebo na jejim obvodu: MD51740 SMN_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

Jednosmeérna sonda

Zobrazeni Vlastnosti Charakteristika
Pouziti: Nastaveni sméru spinani pfi méfeni
Typ: $TC_DP1 =712
o ax Délka nastroje: ve sméru Z (v pfipadé G17) "
i Korekéni uhel: $TC_DP10 =0.0° az 359.9°
-Z Rédius kuliky méfici son- | $TC_DP6
dy

1) Méfeni obrobku, vztazny smér pro délku jednosmérné méfici sondy
Délka nastroje ve sméru pfisuvné osy (v pfipadé roviny G17: osa Z) je definovana jako vzdalenost

mezi vztaznym bodem nastroje v drzaku nastroje a vztaznym bodem na méfici sondé, ktery maze byt
nastaven v parametrech. Vztazny bod muze byt nastaven prostfednictvim nasledujiciho strojniho pa-
rametru bud ve stfedu kulicky nebo na jejim obvodu: MD51740 $SMN_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

Jako zakladni nastaveni pro méfici cykly je definovano, ze pfi poloze vietena 0° je smér spinani
jednosmérné méfici sondy v pracovni roviné nastaven ve sméru osy +X. Pokud je pro tento

ucel zapotiebi korekce uhlu, je potfeba pfislusnou hodnotu zadat do parametru nastroje
"Korekéni ahel" ($TC_DP10).

Méfici cykly

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2
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2.6 PouZzitelné mérici sondy

L-sonda

Zobrazeni Vlastnosti Charakteristika

L Pouziti: Tazené méfeni ve sméru + Z
Typ: $TC_DP1 =713

*Z Délka nastroje: ve sméru Z (v pfipadé G17) »

b Korekéni thel: $TC_DP10 = 0.0° az 359.9°

Radius kulicky méfici son- | $TC_DP6
dy:
Délka L ramena: $TC_DP7

1) Méfeni obrobku, vztazny smér pro délku
Délka nastroje je definovana jako vzdalenost mezi vztaznym bodem nastroje v drzaku nastroje a spi-

nacim bodem kuli¢ky méfici sondy ve sméru osy +Z.

Jako zakladni nastaveni sondy L vztazené na méfici cykly je definovano tak, ze pfi poloze
vietena 0° je rameno a tedy smér spinani v pracovni roviné nastaveno ve sméru osy +X.

Pokud je pro tento ucel zapotfebi korekce uhlu nastrojového vietena, je potieba pfisluSnou
hodnotu zadat do parametru nastroje ,Korekéni thel* ($TC_DP10).

Sonda ve tvaru hvézdy

26

Zobrazeni Vlastnosti Charakteristika
Pouziti: Méreni: Dira rovnobézné s osou
Typ: $TC_DP1 =714
Délka nastroje: ve sméru Z (v pfipadé G17) ?
Korekéni thel: $TC_DP10 =0.0° az 359.9°
Vnéjsi radius R hvézdy: $TC_DP6

Radius kulicky méfici son- | $TC_DP7
dy:

1) Aplikace se vztahuji pouze na méfeni v roviné (v pfipadé G17: rovina X/Y). Mé&feni ve sméru nastroje
(v pfipadé G17: smér Z) pomoci sondy ve tvaru hvézdy je nepfipustné. Pokud ma byt méreni uskutec-
flovano ve sméru nastroje, musi byt hvézdicovy prvek (rameno) definovan v parametrech jako L sonda
($TC_DP1 =713).

2) Méfeni obrobku, vztazny smér pro délku sondy ve tvaru hvézdy
Délka nastroje je definovana jako vzdalenost mezi vztaznym bodem nastroje v drzaku nastroje a

stfedem kuliCky méfici sondy.

Ramena sondy ve tvaru hvézdy jsou nastaveny rovnobézné s geometrickymi osami pracovni
roviny. Pokud je pro tento Uc¢el zapotrebi korekce uhlu, je potfeba pFislusnou hodnotu zadat
do parametru nastroje "Korekcni thel" ($TC_DP10).

Méfici cykly
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2.7

2.71

2.7 Mérici sonda, kalibracni télisko, kalibracni nastroj

Méfici sonda, kalibraéni télisko, kalibraéni nastroj

Méreni obrobkt na frézkach a v obrabécich strediscich

Kalibrace méfici sondy

Méreni

Méfici cykly

VSechny méfici sondy museji byt pfed pouzitim nalezité mechanicky sefizeny. Pfi prvnim
pouziti v ramci méficiho cyklu musi byt provedena kalibrace sméru spinani. Totéz plati i pfi
zmeéné spinaci Spicky méfici sondy.

P¥i kalibraci jsou uréovany spinaci body, odchylka polohy (zkresleni polohy) a platny radius
kulicky obrobkové méfici sondy a tyto udaje se prenaseji do pfisluSnych datovych poli
véeobecného nastavovaného parametru SD 54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAM .

K dispozici je 40 datovych poli.

Kalibrace se muze provadét v kalibraénim kruhu (znama dira), na kalibra¢ni kuli¢ce nebo na
na plochach obrobku, jez vykazuji odpovidajici tvarovou pfesnost a malou drsnost povrchu.

Pro kalibraci a méfeni pouzivejte stejnou rychlost méfeni. To plati zejména pro korekci posuvu.
Jestlize je v parametru MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK nastaven bit6=1, je pro
pohyb v méficich blocich (MEAS) méficich cykll pouzita hodnota korekce (override) posuvu
100%, a to i kdyZ je nastavena hodnota této korekce > 0. Jestlize je kalibrani datovy blok
pouzit pro kalibraci vicekrat, musi byt nastavena stejna méfici rychlost, jinak bude dfive
uskute¢néna kalibrace oznacena jako neplatna.

Pro kalibraci méfici sondy je k dispozici méfici cyklus CYCLE976 s riznymi variantami méfeni.

VSechny typy méficich sond je potfeba pokud mozno pouzivat ve spojeni s polohovatelnym
vietenem. Tim je zaru€eno, Ze bude mozné pouzit vdechny varianty méfeni uréené pro frézky.

Méfici cykly se vztahuji na nastavovani polohy méfici sondy, vzdy na aktivni fidici vieteno.
Pokud je k dispozici vice vieten, musi uzivatel zajistit, aby byla tato podminka spinéna. Pro
dobu, po kterou je zpracovavan program, je pro tento u¢el mozno pouzit pfikaz NC systému
SETMS.

Pfiklad: SETMS(3); jako fidici vieteno ej definovano tfeti vieteno.

Pokud se méfici sonda pouziva ve spojeni s vieteny, ktera nejsou polohovatelna, vyplyvaji z
toho omezeni tykajici se variant méfeni a typl méficich sond. V dobé zpracovani cykld mohou
byt v pfipadé nepfipustnych variant méfeni aktivovany alarmy.

V okamziku kalibrace a méfeni musi byt uzivatelem zaru¢ena naprosto identicka orientace
(poloha vietena) méfici sondy, napfiklad prostfednictvim svorek nebo indexovani.

Pokud je méfici sonda na zafizeni instalovana napevno, vyplyvaji z toho omezeni tykajici se
variant méfeni a typd méficich sond. V dobé zpracovani cykld mohou byt v pfipadé
nepfipustnych variant méfeni aktivovany alarmy.

V pfipadé pevné namontované méfici sondy na stroji mize existovat mechanické posunuti ve
vSech tfech geometrickych osach mezi sttedem méfici kuli€ky (Spicka nastroje) a vztaznym
bodem nastroje.
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2.7 Mérici sonda, kalibracni télisko, kalibracni ndstrof

Viz také

2.7.2

Toto posunuti musi byt ulozeno v rozmérech adaptéru (zakladni rozmér) v ramci dat nastroje,

jimz je obrobkova méfici sonda.

Kalibrace méfici sondy - radius v kruhu (CYCLE976) (Strana 115)
Kalibrace méfici sondy - radius na hrané (CYCLE976) (Strana 120)
Kalibrace méfici sondy - kalibrace na kuli¢ce (CYCLE976) (Strana 127)

Nastrojova méfici sonda

28

Obrazek 2-5

Mérfeni frézy

Méreni nastroji na frézkach a v obrabécich stfediscich

Mé&fFici cykly
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2.7 Mérici sonda, kalibracni télisko, kalibracni nastroj

Parametry nastrojové méfici sondy

Nastavované parametry

® Pro méfeni / kalibraci vztazenou ke stroji:
— SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
— SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
— SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
— SD 54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3
— SD 54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

® Pro méfeni a kalibraci vztazenou k obrobku:
— SD 54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— SD 54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
— SD 54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
— SD 54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2
— SD 54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3
— SD 54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Pfi standardnim nastaveni jsou k dispozici datova pole pro 6 méficich sond.

Kalibrace, kalibraéni nastroj

Méfici cykly

Pfed pouzitim méfici sondy musi byt provedena jeji kalibrace. V pfipadé pouzivani méficich
cykld v provoznim rezimu ,AUTO" musi byt za tim ucelem jesté pred kalibraci odpovidajici
méfici sondy ulozeny do vySe uvedenych nastavovanych parametr( pfiblizné hodnoty. Jediné

tak maze byt v cyklu pfiblizna poloha méfici sondy rozpoznana.

P¥i kalibraci jsou pfesné zjisStovany spinaci body nastrojové méfici sondy a tyto hodnoty se

ukladaji do prfislusnych parametru.

Pro kalibraci je mozno jako typy nastroju pouzivat kalibracni nastroj (typ 725), frézovaci nastroj

(typ 1xy) nebo vrtaci nastroj (2xy). Rozméry tohoto néstroje jsou pfitom pfesné znamy.

Pro kalibra¢ni operaci je k dispozici varianta méfeni Kalibrace méfici sondy (CYCLE971)

(Strana 286).

Poznamka
Meérici rychlosti

Doporucuje se pro kalibraci a méfeni pouzivat stejnou rychlost méfeni.

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2
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2.7 Mérici sonda, kalibracni télisko, kalibracni ndstrof

2.7.3

Parametry nastroje

Kalibrace nastrojové méfici sondy

Typ néastroje ($TC_DP1[ ]):

725, 1xy nebo
2xy

Délka 1 - geometrie L1
($TC_DP3[]):

Rédius ($TC_DP6[ ]): r

Délka 1 - zakladni rozmér jen v pripadé
($TC_DP21[ ]): potreby

Nastrojova méfici
sonda

X

Pro vSechny ostatni parametry nastroje, jako je napf. opotfebeni, je nutno dosadit nulu.

MérFeni obrobku na soustruzich

Obrobkova méfici sonda

30

U soustruhll se s nastrojovymi méficimi sondami zachazi stejné jako s nastroji typu 580
s pfipustnymi polohami bfitd (SL) 5 az 8 a takto je také zapotrebi je zadat do paméti nastroju.

Udaje délky se u soustruznickych nastrojii vztahuiji na $pi¢ku nastroje, u obrobkovych méficich
sond na soustruzich oproti tomu na stifed kulicky.

V zavislosti na své poloze jsou méfici sondy rozdéleny nasledujicim zplsobem:

Méfici cykly
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2.7 Mérici sonda, kalibracni télisko, kalibracni nastroj

Nastrojova méfici sonda SL 7

Zadani do paméti nastrojl

Obrobkova méfici sonda pro soustruh

Typ nastroje ($TC_DP1[ ]): 580
710"
Poloha bfitu ($TC_DP2[ ]): 7
Délka 1 - geometrie: L1
Délka 2 - geometrie: L2

Radius ($TC_DP6[ ]):

r

Délka 1 - zakladni rozmér

jen v pfipadé

($TC_DP21[ ]): potfeby
Délka 2 - zakladni rozmér jen v pfipadé
($TC_DP22[ ]): potieby

4

" U kombinované technologie soustruzeni a frézovani (1. technologie soustruzeni, 2. technologie
frézovani) s predpoklady nastavovaného parametru SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18
(nebo -18) a nastavovaného parametru SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Opotrebenim a ostatnim parametriim nastroje je zapotfebi dosadit nulu.

Nastrojova méfici sonda SL 8

Zadani do paméti nastroj

Obrobkova méfici sonda pro soustruh

Typ nastroje ($TC_DP1[ ]): 580
710"
Poloha bfitu ($TC_DP2[ ]): 8
Délka 1 - geometrie: L1
Délka 2 - geometrie: L2

Radius ($TC_DP6[ ]):

r

Délka 1 - zakladni rozmér
($TC_DP21[ ]):

jen v pfipadé
potfeby

Délka 2 - zakladni rozmér
($TC_DP22[ ]):

jen v pfipadé
potfeby

F

" U kombinované technologie soustruzeni a frézovani (1. technologie soustruzeni, 2. technologie
frézovani) s predpoklady nastavovaného parametru SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18
(nebo -18) a nastavovaného parametru SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Opotfebenim a ostatnim parametrim nastroje je zapotrebi dosadit nulu.

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2
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2.7 Mérici sonda, kalibracni télisko, kalibracni ndstrof

Nastrojova méfici sonda SL 5, prip. 6

Zadani do paméti nastroju Obrobkova méfici sonda pro soustruh
Typ nastroje ($TC_DP1[ ]): 580
710"

SL=5 SL=6
Poloha bfitu ($TC_DP2[ 1): 5 pfip. 6 ; Lo
Délka 1 - geometrie: L1 EQ_ e
Délka 2 - geometrie: L2 L1
Radius ($TC_DP[ ]): r _ _D;:QK 9

r
Délka 1 - zakladni rozmér jen v pfipadé L2 i
($TC_DP21[ ]): potfeby \
Délka 2 - zakladni rozmér jen v pfipadé X ' F
($TC_DP22[ ]): potieby
z

" U kombinované technologie soustruzeni a frézovani (1. technologie soustruzeni, 2. technologie
frézovani) s predpoklady nastavovaného parametru SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18
(nebo -18) a nastavovaného parametru SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Opotrebenim a ostatnim parametriim nastroje je zapotfebi dosadit nulu.

Kalibrace, kalibraéni téleso

X1 F

m@j{(

N

©

M W' zZ1z

Obrazek 2-6  Kalibrace obrobkové méfici sondy, priklad: Kalibrace v referenc¢ni drazce

Pfed pouzitim méfici sondy musi byt provedena jeji kalibrace. P¥i kalibraci jsou urovany
spinaci body, odchylka polohy (zkresleni polohy) a pfesny radius kuliCky obrobkové méfici
sondy a tyto Udaje se pfenaseji do pfislusnych datovych poli vSeobecného nastavovaného
parametru SD 54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAM .

PFi standardnim nastaveni jsou k dispozici datova pole pro 40 méficich sond.

Kalibrace obrobkovych méficich sond na soustruzich se obecné uskutecnuje pomoci
kalibracnich téles (referenénich drazek). Pfesné rozméry referencni drazky jsou znamé a jsou

Méfici cykly
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2.7 Mérici sonda, kalibracni télisko, kalibracni nastroj

ulozeny v odpovidajicich datovych polich v nasledujicich vSeobecnych nastavovanych
parametrech:

e SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1

e SD54616 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX1

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

e SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2

e SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2
e SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2

PFi standardnim nastaveni jsou k dispozici datova pole pro 3 kalibracni télesa. V programu
méficiho cyklu se vybér uskutecnuje prostiednictvim Cisla kalibracniho télesa (S_CALNUM).

Je mozna také kalibrace na znamé plose.

Pro operaci kalibrace je pfipraven méfici cyklus CYCLE973 s rlznymi variantami méreni.

Viz také
Kalibrace méfici sondy - Délka (CYCLE973) (Strana 85)
Kalibrace méfici sondy - radius na plose (CYCLE973) (Strana 88)
Kalibrace méfici sondy - kalibrace v drazce (CYCLE973) (Strana 91)
274 Méfeni nastroji na soustruzich

Nastrojova méfici sonda

Méreni délky 1
47

~

Méreni délky 2
*

—

>4

Obrazek 2-7  Mérfeni na soustruhu

Méfici cykly
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2.7 Mérici sonda, kalibracni télisko, kalibracni ndstrof

Parametry nastrojové méfici sondy

Nastavované parametry:

® Pro méfeni a kalibrace vztazené k soufadnému systému stroje
SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1

SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2

SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2

® Pro méfeni a kalibrace vztazené k soufadnému systému obrobku
SD 54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1

SD 54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1

SD 54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2

SD 54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2

Pfi standardnim nastaveni jsou k dispozici datova pole pro 6 méficich sond.

Kromé soustruznickych nastroju mohou byt méreny také vrtaky a frézy.

Kalibrace, kalibra¢ni téleso

Kalibraéni nastroj

Pfed pouzitim méfici sondy musi byt provedena jeji kalibrace. V pfipadé pouzivani méficich
cykll v provoznim rezimu ,AUTO" musi byt za tim ucelem jesté pred kalibraci odpovidajici
méfici sondy uloZzeny do vy$e uvedenych nastavovanych parametr( pfiblizné hodnoty. Jediné
tak maze byt v cyklu pfiblizna poloha méfici sondy rozpoznana.

PFi kalibraci jsou prfesné uréovany spinaci body nastrojové méfici sondy a tyto hodnoty se
ukladaiji do prislusnych parametru.

Pro kalibraci je mozno jako typy nastrojl pouzivat kalibraéni nastroj (typ 585 nebo typ 725)
nebo soustruznicky nastroj (typ 5xy). Rozméry tohoto nastroje jsou pfitom pfesné znamy.

Pro kalibracni operaci je k dispozici varianta méfeni Kalibrace méfici sondy (CYCLE982)
(Strana 260).

Mé&fFici cykly
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2.7 Mérici sonda, kalibracni télisko, kalibracni nastroj

U soustruht se s kalibraénim nastrojem zachéz[ stejné jako s soustruznickym nastrojem. Pro
kalibraci se mohou pouzivat polohy bfitu 1 - 4. Udaje délky jsou vztazeny na nejvétsi obvod
kuli€ky, nikoli na jeji stied.

Zadani do paméti nastroj Kalibraéni nastroj pro nastrojovou méfici sondu na
soustruhu
Typ nastroje ($TC_DP1[ ]): 585, 725 nebo
5xy F t
Poloha bfitu ($TC_DP2[ ]): 3
Délka 1 - geometrie: L1
Délka 2 - geometrie: L2
Rédius ($TC_DP6[ ]): r
Délka 1 - zakladni rozmér jen v pripadé | L2
($TC_DP21[]): potieby X
Délka 2 - zakladni rozmér jen v pfipadé
($TC_DP22[ )): potreby >

Pro vSechny ostatni parametry, jako je napf. opotfebeni, je nutno dosadit nulu.

Méfici cykly
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2.8 Princip méreni

Létajici méreni

NC

Méfici cyklus ‘

v

Vymazani Skuteéna
zbytkové drah A

|Snimén|’ skute¢né hodnoty| 4

| Regulace polohy |

V fidicim systému SINUMERIK je realizovan princip ,létajiciho méfeni®. Zpracovani méficiho

signal

u se uskutecénuje pfimo v NC systému a vyznacuje se malymi dobami zpozdéni pfi

zjistovani méfenych hodnot. Diky tomu jsou mozné vysoké rychlosti méfeni pfi predem zadané
rychlosti méfeni a ¢as vynalozeny na operaci méfeni je zkracen.

Pripojeni méfici sondy

Na rozhrani periferii Fidicich systémd SINUMERIK jsou k dispozici dva vstupy pro pfipojeni
spinacich méficich sond.

358

Vyrobce stroje

Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

36

Méfici cykly
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2.8 Princip méreni

Pribéh méfici operace na prikladu zjiStovani hrany (CYCLE978)

Méfici cykly

Obrazek 2-8  PrGbéh méfici operace, pfiklad zjistovani hrany (CYCLE978)

Postup bude popsan na na pfikladu varianty méfeni "Zjistovani hrany" (CYCLE978). Pro
ostatni méfici cykly je princip postupu analogicky.

Poc&ateéni pozici pro operaci méreni je poloha vzdalena o DFA pfed pfedem zadanou
pozadovanou polohou (o¢ekavana kontura).

-

Obrazek 2-9  Pocatecni pozice

Pocatecni poloha se vypocitava v cyklu na zakladé pfedem zadanych parametr( a udajl o
méfici sondé. Draha posuvu z podateCni pozice definované v uzivatelském programu az po
pocatecni pozici méfici drahy mize byt urazena v zavislosti na Vasem nastaveni bud’ rychlym
posuvem GO nebo pracovnim posuvem G1 (podle nastaveni parametru). Od pocatecni pozice
se uplatfiuje méfici rychlost, ktera je ulozena v kalibraénich parametrech.

Spinaci signal je oCekavan na draze dlouhé 2 . DFA od pocatec¢ni pozice. Jinak se aktivuje
alarm, pfip. je méfeni opakovano.

Z toho vyplyvajici vysledna maximalni méfici poloha se nachazi ve vyslednych parametrech
_OVR[] a _OVI[ ] méficiho cyklu..
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2.8 Princip méreni

V okamziku sepnutého signalu od sondy se momentalni skutec¢na pozice ulozi do paméti,
meéfici osa bude zastavena a spusti se funkce ,Vymazani zbytkové drahy“.

Zbytkova draha se nerovna ujeté draze ulozené v méficim bloku. Po vymazani mize byt
zpracovan nasledujici blok v cyklu. Méfici osa se pohybuje zpatky do pocatecni pozice.
Eventualné aktivované opakovani méfeni se znovu spousti od tohoto bodu.

Mérici draha DFA

Mérici rychlost

Méfici draha DFA udava vzdalenost mezi pocate¢ni polohou a o€ekavanou polohou sepnuti
(pozadovanou polohou) méfici sondy.

VSechny méfici cykly pouzivaji jako posuv pfi méfeni hodnotu uloZzenou ve vSeobecném
nastavovaném parametru SD54611 po kalibraci (sefizeni) obrobkové méfici sondy. Kazdému
kalibracnimu poli [n] mGze byt pfifazen jiny méfici posuv.

Pro kalibraci méfici sondy se pouziva bud hodnota méficiho posuvu z kanalového
nastavovaného parametru SD55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE (standardni hodnota:
300 mm/min) nebo je mozné méfici posuv prepsat ve vstupni obrazovce v okamziku kalibrace.
Za tim uCelem musi byt ve vSeobecném nastavovaném parametru SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 4 = 1.

Maximalni pripustna méfici rychlost vyplyva z téchto parametru:
® Brzdné chovani osy.
® Pripustna draha vychyleni sondy.

® Zpozdéni pfi zpracovani signalu.

Brzdna draha, vychyleni sondy

38

UPOZORNENI

Bezpeéné zabrzdéni méfici osy

V ramci drahy pfipustného vychyleni méfici sondy musi byt vzdy zaru¢eno bezpeéné
zabrzdéni méfici osy az do Uplného zastaveni. Jinak dojde k jejimu poskozeni!

Od rozpoznani spinaciho signalu az do aktivovani pfikazu pro brzdéni méfici osy je k dispozici
pro Fidici systém typické zpozdéni t zpUsobené zpracovanim signalu (takt IPO: véeobecné
strojni parametry MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME a MD10070
SMN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO). Takto vznika jedna ¢ast brzdné drahy.

Vle¢na chyba méfici osy je redukovana. Vzdalenost vieéné chyby zavisi na rychlosti a
soucasné zavisi také na nastavené regulacni konstanté méfici osy (zesileni regulacni smycky
prisluSné osy stroje: Faktor Kv).

Kromé toho je nutno brat v ivahu také zpozdéni brzdéni osy.
Takto dohromady vznika pro danou osu specificka brzdna draha zavisla na rychlosti.
Faktor Kv je osovy strojni parametr MD 32200 $MA_POSCTRL_GAIN.

MéfFici cykly
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Presnost méreni

2.8 Princip méreni

Maximalni zrychleni osy / zpozdéni brzdéni osy je ulozeno v osovém strojnim parametru MD
32300 $MA_MAX_AX_ACCEL . Mohou se v$ak vyskytovat i dalsi vlivy, které vS§ak uz nemaji
takovou vahu.

Na osach podilejicich se na méfeni pouzivejte tedy vzdy co nejmensi hodnoty.

Od rozpoznani spinaciho signalu méfici sondy az po prevzeti zméfené hodnoty do Fidiciho
systému se vyskytuje zpozdéni. Toto zpozdéni je zplisobeno prenosem signalu méfici sondy
a omezenou rychlosti hardwaru fidiciho systému. V tomto ¢ase je urazena draha, ktera
zpUsobuje chybu zméfené hodnoty. Tento vliv mGze byt minimalizovan snizenim méfici
rychlosti.

PFi méFeni nastrojli na frézkach s otacejicim se vietenem ma dodatecny vliv také toto otaceni.
Ten v8ak mlze byt kompenzovan pouzitim korekénich tabulek.

Dosazitelna pfesnost méfeni zavisi na nasledujicich faktorech:
® Opakovatelnost stroje
e (Opakovatelnost méfici sondy

® RozliSeni méficiho systému

Poznamka

Pfesné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla provedena kalibrace sondy za danych méficich
podminek, tzn. pracovni rovina, smérové nastaveni vietena v roviné a méfici rychlost jsou pfi
kalibraci a méfeni stejné. Odchylky maji za nasledek chybu méfeni. Jestlize je v parametru
MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK nastaven bit6=1, je pro pohyb v méficich blocich
(MEAS) méficich cykli pouzita hodnota korekce (override) posuvu 100%, a to i kdyz je
nastavena hodnota této korekce > 0.

Vypocet brzdné drahy

Méfici cykly
Programovaci pfirucka,

s [mm] A
Klidovy stav osy

= 104
1 1

E 1 Klidovy stav
5_

] A0 K idovy stav
As1=16 %T.#
0 100 200 300 t[ms]

Zpozdéni zpracovani signalu 16 ms

Obrazek 2-10  Graf ¢asové zavislosti drahy pfi rdznych rychlostech méreni podle pfikladu vypoctu

08/2018, BFC5398-4BP40-6UA2 39



Popis

2.8 Princip méreni
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Brzdna draha, kterou je potfeba vzit v Gvahu, se vypocita nasledujicim zplsobem:

v2

sb=v-t+ o + As
st a2
S, Brzdna draha v mm
v Méfici rychlost v m/s
t Zpozdéni signalu Vs
a Zpozdéni brzdéni v m/s?
As Vle€na chyba v mm
As =v/Kv v zde v m/min
Kv Zesileni smycky v (m/min)/mm
Priklad vypoétu:

® v =6 m/min = 0,1 m/ s méfici rychlost
® a=1m/s? Doba zpozdéni brzdéni
® t=16 ms Zpozdéni signalu

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

Pomocné kroky

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

s,=As; +As,+ As =6 mm+5mm + 1,6 mm

=6 mm Vlec¢na chyba
=5mm Slozka pro specifickou osu
=1,6 mm Slozka zpUsobena zpozdé-

nim signalu

=12,6 mm Brzdna draha

Vychyleni méfici sondy = brzdna draha az k uplnému zastaveni méfici osy €ini 12,6 mm.

MéfFici cykly
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2.9

Funkce

Méfici cykly

2.9 Strategie pri méreni obrobku s korekcemi nastroje

Strategie pfi méreni obrobki s korekcemi nastroje

Aby bylo mozné zjistit skute¢né odchylky méfeni na obrobku a aby je bylo mozné korigovat,
je nezbytné presné zjisténi skute¢nych rozmérd obrobku a porovnani s predem zadanymi
pozadovanymi hodnotami. Odtud Ize odvodit korekci nastroje pouzitého pfi obrabéni.

PFi méreni na stroji se skutec¢ny rozmér odvozuje pomoci systému pro méfeni drahy na
interpolacnich osach s regulaci polohy. Pro kazdou odchylku méfeni zjiSténou na zakladé
porovnani skuteéného a pozadovaného rozméru obrobku existuje velky pocet pficin, které se
v zasadé daji rozdélit do 3 kategorii:

e MéFici odchylky jejichz pri€ina nepodiéha Z &4 d n é m u Trendu, napf. rozptyl polohovani
interpolacnich os nebo rozdily méfeni mezi internim méfenim (méfici sonda) a externim
méficim zafizenim (mikrometr, méfici pfistroj atd.).

Zde existuje moznost vyuzit tak zvanych empirickych hodnot ulozenych ve zvlastni paméti,
a s jejich pomoci zjistény rozdil mezi skuteénou a pozadovanou hodnotou automaticky
korigovat.

vy

e Méfici odchylky, jejichZ priciny podléhaji jednomu trendu, napf. opotfebeni nastroje nebo
tepelné protazeni vietena.

® Nahodné méfici odchylky, napf. zplisobené teplotnimi fluktuacemi, chladici kapalinou a
mirnym znecisténim méfrenych mist.
Pro zjistovani korekénich hodnot mohou byt v idealnim pfipadé zohlednovany jen ty méfici
odchylky, jejichz pfi¢ina podléha néjakému trendu. Protoze vSak nikdy neni znamo, jakou
velikosti a smérem se nahodné odchylky méfeni podileji na jeho vysledku, je zapotrebi
strategie (vypocet klouzavého priiméru), ktera ze zmérenych rozdilll mezi skute¢nou a
pozadovanou hodnotou uréi hodnotu korekce.

Vypoéet stfedni hodnoty

Jako vhodna metoda se ukazal vypocet stfedni hodnoty ve spojeni s nadfazenym vazenim
jednotlivych zméfenych hodnot.

V pripadé korekce nastroje mlize byt zvoleno, zda se ma tato korekce uskutec¢rfiovat pfimo na
zakladé aktualniho méfeni nebo zda se ma provadét vypocet stfedni hodnoty méficich
odchylek z vice méfeni a zda se ma pro korekci pak pouzit tato hodnota.

Vzorech pro vypocet této stfedni hodnoty zni:

i =Mi_- MiwaD:
nova stara k
Miova Nova stfedni hodnota = hodnota korekce
Migiars Stfedni hodnota z posledniho méfeni
k Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty
D, Zméreny rozdil skute¢na - pozadovana hodnota (minus eventualni empiricka hod-
nota)

Vypocet stfedni hodnoty zohledriuje trend méfici odchylky v sérii obrabéni, pficemz vahovy
faktor k, na jehoz zakladé je stfedni hodnota tvorena, je volitelny.
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Novy vysledek méfeni, ktery je zatizeny nahodnymi méficimi odchylkami, ma v zavislosti na

vahovém faktoru pouze dil&i vliv na novou hodnotu korekce nastroje.

Matematicka charakteristika stfedni hodnoty pfi riznych vahovych faktorech k

Stredni
hodnota

\ . .
Dolni mezni

Korekce nuly
(S_TZL)

vypocitana
stfedni hodnota

Pozadovana
hodnota

I nuly*

|
¥~ vypoditana stfedni
hodnota

.

1

I
I
|
2 3 4 5 6
—
Pocet vypoctl stfedni hodnoty

(pocet obrobku)

hodnota = ,korekce

Obrazek 2-11

Vypocet stfedni hodnoty s vlivem vahového faktoru k

o Cim vétsi je hodnota k, tim pomaleji bude vzorec reagovat, kdyz se vyskytnou velké
odchylky pfi vypoctu, pfip. opaéné korekce, soucasné se vSak s narlstajicim k snizuje vliv
nahodného rozptylu.

e Cim mensi je hodnota k, tim rychleji bude vzorec reagovat, kdyz se vyskytnou velké
odchylky pfi vypoctu, pfip. opacné korekce, a tim vétsi vliv budou mit nahodna kolisani

hodnot.

e Stfedni hodnota Mi je nulova po urcity po¢et obrobki i tak dlouho, dokud vypogitana stredni

hodnota nepfekroCi oblast korekce nuly (S_TzL). Od této meze se bude korekce

s vypoctenou stiedni hodnotou uplatriovat.

e Jestlize se stfedni hodnota pfi korekci pouzivala, bude po skoneni méfeni v paméti

vymazana. Nasledujici méfeni proto opét zacina s Mig, 4 =

Mé&fFici cykly

Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2



Popis

2.9 Strategie pri méreni obrobku s korekcemi nastroje

Tabulka 2-1  Ptiklad vypoctu stfedni hodnoty a korekce

Dolni mezni hodnota = 40 ym | Pribéh stfedni hodnoty pfi dvou rznych hodnotach
(S_TZL = 0.04) vahového faktoru
i Di Mi Mi
[um] [um] [um]
1. Méfeni 30 10 15 Stfedni hodnota
- A
2. Méfeni 50 233 32,5 Stredni hodnoty > S_TZL jsou realizovany jako korekce
3. Méeni 60 355 | 462@ |0 |
. 40 A = 4 Nulova korekce
4. Méfeni 20 30,3 10 30 / 7 / | (S_TZL)
5. Mé&Feni 40 32,6 25 20' 2O L
6. Méfeni 50 384 37,5 VAN /PN
—— 104 / yd / @ﬂ/
7. Méfeni 50 | 423@ |43,75@ Y ) .
| T | T T T T | Lol
8. Méfeni 30 10 15 123 456 7 8 910 i
9. Mé&feni 70 30 425 ® Podet vypottd stredni hodnoty
— — — — k=2 (pocet obrobku)
10. Mé&feni 70 | 4330Q 35 k=3

PFi méFenich s oznaenymi policky se budou u korekci nastroje pouzivat uvedené stredni
hodnoty (vypoctena stfedni hodnota > S_TZL):

® Pfik=3v7.a10. méfeni (D a @),
e Piik=2ve3., 7.a9. méfeni (®, @ a ®),

Méfici cykly
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2.10 Parametry pro kontrolu vysledku méreni a korekce

V pfipadé konstantnich méficich odchylek bez trendu mohou byt vysledky méfeni u uréitych
variant méfeni korigovany prostfednictvim empirické hodnoty.

Za ucelem dalSich korekci vyplyvajicich z rozmérovych odchylek jsou k pozadovanému
rozméru prifazeny symetricka toleranéni pasma, ktera maji za nasledek rizna chovani.

Empiricka hodnota/stfedni hodnota EVN (S_EVNUM)

Empirické hodnoty slouzi pro potlaceni rozmérovych odchylek, je nepodiéhaji Zzadnému
trendu.

Poznamka

Pokud si neprejete pouzivat zadné empirické hodnoty, je zapotiebi dosadit S_EVNUM = 0.

Samotna empiricka hodnota se uklada v kanalovém nastavovaném parametru SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE .

EVN udava ¢islo v ramci této paméti empirickych hodnot. Rozdil skute¢né a pozadované
hodnoty zjistény v méficim cyklu je korigovan o tuto hodnotu pired vdemi dalSimi korekénimi
operacemi.

To se tyka nasleduijicich:

e Meéfeni obrobku s automatickou korekci nastroje.

e Meéfeni obrobku jednobodovym méfenim s automatickou korekci posunuti pocatku (nuly).
e Mé&feni nastroje.

Stfedni hodnota se vztahuje pouze na méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje.

V pfipadé automatické korekce nastroje se pro vypocet stfedni hodnoty pouziva méfici
odchylka z pfedchazejiciho a momentalniho méfeni. Zvlastni vyznam ma tato funkce v ramci
série opracovani s méfenim na stejném méficim misté.

Funkce nemusi byt aktivovana.

Stfedni hodnota je uloZzena v kanalovém parametru SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE . Cislo paméti stfredni hodnoty se v méficim cyklu pfedava
prostfednictvim proménné S_EVNUM.

Bezpeéna oblast TSA (S_TSA)

Bezpecna oblast se uplatriuje u téméf vSech variant méfeni a nema zadny vliv na sestavovani
korekénich hodnot, slouzi pro diagnostické ucely.

Mé&fFici cykly
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2.10 Parametry pro kontrolu vysledku méreni a korekce

Jestlize je dosazeno této hranice, Ize pfedpokladat:
e Zavadu méfici sondy
® Nespravné zadani pozadované polohy nebo

® Nepfipustnou odchylku od pozadované polohy.

Poznamka
Automaticky rezim

Automaticky provozni rezim bude prerusen, ve zpracovani programu nelze pokracovat.
Obsluhujicimu pracovnikovi se vypiSe alarmové textové hlaseni.

Kontrola rozdilu rozméru DIF (S_TDIF)

Parametr DIF se uplatfuje pouze pfi méfeni obrobk( s automatickou korekci nastroje a pfi
méreni nastroje.

Ani tato hranice nema zadny vliv na sestavovani korekci. P i jejim dosazeni je s nejvétsi
pravdépodobnosti nastroj opotfebovan a musi byt vyménén.

Poznamka

Obsluhujicimu pracovnikovi se vypiSe alarmové hlaseni, ale ve zpracovani programu je mozné
pokracovat stisknutim tlacitka NC-Start.

Tato toleran¢ni hranice je obecné pouzivana v PLC pro Uc€ely spravy nastroji (nahradni
nastroje, sledovani opotfebeni).

Tolerance obrobku: Dolni mez TLL (S_TLL), horni mez TUL (S_TUL)

Méfici cykly

Oba parametry se uplatiuji pfi méfeni obrobku jen vzhledem ke korekci nastroje.

Pokud se pro toleran¢ni parametry TLL, TUL zvoli nesymetrické hodnoty, pfizplsobi se uvnitf
cyklu pozadovana hodnota &S tak, aby lezela ve stfedu interné nové definovaného
symetrického toleran¢niho pasma. Tyto zménéné hodnoty se uloZi do nasledujicich
vyslednych parametru:

e OVRJ[0] - Pozadovana hodnota

® OVR][8] - Horni toleran¢ni mez

e OVR[12] - Dolni toleran¢ni mez

Predavané parametry uzivatele TLL, TUL, @S zUstanou nezménéné.

Pfiklad: TUL= 0,0, TLL= -0,004, @S= 10

Ve vysledku vznikne: _OVR[8] = 0,002, _OVR[12] = -0,002, _OVR][0] = 9,998

Pokud se pfi korekci nastroje pracuje s vypoctem stfedni hodnoty a rozmérova odchylka lezi
v rozmezi hodnot ,2/3 tolerance obrobku® (S_TMV) a ,Kontrola rozdilu rozméru“ (S_TDIF),
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2.10 Parametlry pro kontrolu vysledku méreni a korekce

pfijme se tato rozmérova odchylka za 100 % korekce nastroje a prfedchazejici hodnota
priiméru bude vymazana. To umoznuje rychlou reakci na velké rozmérové odchylky.

Poznamka

Pokud naméreny rozdil pfekracuje jednu z toleranénich mezi obrobku, vypiSe se obsluhujicimu
pracovnikovi v zavislosti na prislusné mezi ,Pfekroceni rozméru® nebo ,Nedosazeni rozméru®.
V CYCLE995 je TUL horni toleranéni mez pro uhlovou odchylku.

2/3-tolerance obrobku TMV (S_TMV)

TMV se uplatiuje jen pfi méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje.

V ramci oblasti ,Dolni toleran¢ni mez" a ,2/3-tolerance obrobku® se uskutecnuje vypocet
stfedni hodnoty podle vzorce uvedeného v kapitole ,Strategie méreni®.

Poznamka

Mi,... S€ porovnava s oblasti nulové korekce:

e Pokud je Mi,,,, v8tSi nez tato hodnota, provede se korekce o hodnotu Mi,,,, a odpovidajici
pamét’ stfedni hodnoty se vymaze.

® Pokud je Mi,, mensi nez tato hodnota, zadna korekce se neprovadi.. Tim se zabrariuje
skokovym zménam korekci.

Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty FW (S_K)

FW se uplatiuje jen pfi méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje. Pomoci vahového
faktoru maze byt nastavovana rdzna uroven vlivu jednotlivych méfeni.

Takto bude mit novy vysledek méfeni v zavislosti na hodnoté FW pouze omezeny vliv na novou
korekci nastroje.

Oblast nulové korekce TZL (S_TZL)

46

TZL se uplatfiuje v téchto situacich:
e Meéfeni obrobku s automatickou korekci nastroje
e Meéfeni nastroje a kalibrace pomoci nastrojové a obrobkové méfici sondy

Toto tolerancni pasmo odpovida velikosti maximalni ndhodné odchylky rozméru. Je tfeba ji
zjistit pro kazdy stroj zvlast'.

V ramci tohoto rozmezi se zadna korekce nastroje neprovadi.

PFi zméfeném rozdilu mezi skute€nou a pozadovanou hodnotou, eventualné korigovanou o

empirickou hodnotu, se vSak pfi méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje aktualizuje
a znovu uklada do paméti stfedni hodnota pro toto méfici misto.

Mé&fFici cykly
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2.10 Parametry pro kontrolu vysledku méreni a korekce

Toleran¢ni pasma (oblast pfipustné tolerance rozméru) a z nich odvozené reakce jsou
definovany nasledujicim zptsobem:

® Pfi méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje

Alarm "PfrekroCeni bezpe€né oblasti"
TSA T+ Bezpecna oblast
} Alarm: "Prekroceni pfipustné odchylky
TDIF T Kontrola rozdilu rozméru rozmeru”
Korekce aktualni odchylky
Alarm: "Pfidavek rozméru", "Nedosazeni rozméru"
TLL, TUL T Tolerance obrobku
} Korekce aktualni odchylky
TMV 2/3 tolerance obrobku
Vypocet stfedni hodnoty (EVN, FW)
a korekce o stfedni hodnotu
7L Nulova korekce (dolni mezni hodnota)
Pozadovana hodnota
L Vypocet stfedni hodnoty se ulozi
Poznamka

V meéficich cyklech je pozadovany rozmér obrobku polozen z divodd symetrie doprostied a
*+ meze toleranéniho pasma.

® P¥i méfeni nastroje

} Alarm: "Prekroceni bezpecné oblasti"
TSA -+ Bezpecna oblast
} Alarm: "Pfekroceni pfipustné odchylky rozméru"
TDIF - Kontrola rozdilu rozméru
Pamét’ nastroji se opravi
7L Nulova korekce (doIni mezni hodnota)
PoZzadovana hodnota -

Pamét’ nastroj
nezménéna

Méfici cykly
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2.10 Parametlry pro kontrolu vysledku méreni a korekce

® P¥i méreni obrobku s korekci posunuti po¢atku (NV)

} Alarm: "Prekro€eni bezpecné oblasti"

TSA Bezpecna oblast

Korekce paméti posunuti pocatku

PoZadovana hodnota

® P¥i kalibraci obrobkové méfici sondy

} Alarm: "Prekro¢eni bezpecné oblasti"

TSA - Bezpecna oblast

Parametry obrobkové méfici sondy se opravi

TZL Nulova korekce (dolni mezni hodnota)

Pozadovana hodnota -

L Parametry obrobkové méfici
sondy nezménény

® P¥i kalibraci nastrojové méfrici sondy

} Alarm: "Prekro€eni bezpecné oblasti"

TSA - Bezpecna oblast

Parametry nastrojové méfici sondy se opravi

Nulova korekce (dolni mezni hodnota)

TZL

Pozadovana hodnota P

L Parametry nastrojové méfici
sondy nezménény

Méfici cykly
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2.11 Viiv empirické hodnoty, stredni hodnoly a tolerancnich parametrd

2.11 Vliv empirické hodnoty, stfedni hodnoty a toleranénich parametru

Nasledujici vyvojovy diagram ukazuje princip funkce empirické a stfedni hodnoty a
toleranénich parametrd na méreni obrobku s automatickou korekci nastroje.

Méfici cyklus

Méreni

Vypocitat rozdil skuteéna -
pozadovana hodnota

Rozdil minus
empiricka hodnota

ne ano

Rozdil > bezpe¢na >
oblast S_TSA
ne Rozdil > kontrola — .
rozdilu rozméru V}/plsevse.l
Prekroceni

S_TDIF

bezpecné oblasti

ne Rozdil > tolerance —
obrobku VypiSe se:
S_TUL/S_TLL Prekroceni pfipustné

Vypige se: odchylky rozméru
PFidavek rozméru nebo
nedosazeni rozméru

> < |

Ll Il

interni parametr

. i ano
v souéasnosti se
vzdy "=1" /
ne Rozdil > 2/3 ano ne Rozdil > 2/3 ano
tolerance obrobku 1 tolerance obrobku
S_TMV S_TMV
Vypogitat hodnotu korekce, Vypogitat stfedni hodnotu
se zohlednénim vahového korekce, se zohlednénim

ne odnota korekce T

|
|
|
|
|
|
|
|
faktoru S_K vahového faktoru S_K |
|
|
|
|
|
|
|
|
|

] ; ne korekce > dolni ano
> dolni mezni mezni hodnota,
odnota, S TZL S TZL
| ano |
Korekce o hodnotu Korekce o rozdil (= UloZit stfedni Korekce o stfedni hodnofy Korekce o rozdil
korekce (= zmirnéna 100% korekce) hodnotu korekce | [korekce (= zmirnéna (=100%
korekce) korekce) korekce)
| . — Opakovani méreni
Vymazat stredni Vymazat stfedni Vymazat stfedni Vymazat stfedni
hodnotu kgrekce hodnotu korekce hodnotu korekoe hodnotu korekce
et " - _ _ _ _ _ _ 1 ___ -] . _ ne
\ 4 4
L

Je prekro¢ena
ne
» >« V: y/ "4 bezpecna oblast?
S_TSA
Ukonéeni programu
jen tlacitkem RESET

@ SD 54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 0

Méfici cykly
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2.12 Strategie korekci nastroje

2.12 Strategie korekci nastroje

2121
nastroju (nahradni nastroje)

Strategie korekci pro korekci nastroje pfi méreni obrobku vzhledem ke skupinam

Pro korekci nastroje po oméfeni obrobku kontroluji méfici cykly obecné nasledujici status

nastroju:
®  Nastroj aktivni“ a

®  Nastroj se pouzival*

Budou korigovany jen nastroje s timto statusem, pokud nejsou zablokované.

Chovani méficich cyklu jednotlivé

Stav

Postup korekce

Presné jeden nastroj jedné skupiny nastroji ma tento status.
® _Nastroj aktivni“ a

e _Nastroj se pouzival®

Tento nastroj bude korigovan. Pokud ma nastroj status ,blo-
kovan®, aktivuje se alarm cyklu 61404 ,Korekci nastroje neni
mozné provest®.

Pro nazev nastroje nebyl nalezen zadny nastroj.

Nebude se korigovat, ale aktivuje se alarm cyklu 61343 ,Na-
stroj neexistuje”.

Ve skupiné nastroju nebyl nalezen Zadny nastroj s vyse uve-
denym statusem.

Nebude se korigovat, ale aktivuje se alarm cyklu 61404 ,Ko-
rekci nastroje neni mozné provést”.

Ve skupiné nastroju bylo nalezeno vice nastroji s vys$e uve-
denym statusem.

Nebude se korigovat, ale aktivuje se alarm cyklu 61344 ,Je
vice aktivnich nastrojd*.
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2.13 Pomocné programy méricich cykit

213 Pomocné programy meéficich cykll
2.13.1 CYCLE116: Vypocet stfedu a radiusu kruhu
Funkce

Tento cyklus vypocitava ze tfi nebo ¢tyf bodu lezicich v jedné roviné stfed a radius kruhu, na
némz tyto body leZi.

Aby bylo mozno vyuzivat tento cyklus co mozno nejuniverzalnéji, jsou jeho data pfedavana
pomoci seznamu parametra.

Jako parametr je zapotfebi pfedavat pole proménnych typu REAL s délkou 13.

[
Ll

X

Obrazek 2-12  Vypocet parametr( kruhu na zakladé 4 bodu

Programovani

CYCLE116 ( _CAL[ ], _MODE)

Méfici cykly
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2.13 Pomocné programy meéricich cykiu

Predavané parametry

® Vstupni Udaje

Parametr Datovy typ | Vyznam

_CAL [0] REAL Pocet bodl pro vypocet (3 nebo 4)

_CAL [1] REAL 1. soufadnice v roviné pro prvni bod

_CAL [2] REAL 2. soufadnice v roviné pro prvni bod

_CAL [3] REAL 1. soufadnice v roviné pro druhy bod

_CAL [4] REAL 2. soutadnice v roviné pro druhy bod

_CAL [5] REAL 1. soufadnice v roviné pro tfeti bod

_CAL [6] REAL 2. souradnice v roviné pro tfeti bod

_CAL [7] REAL 1. soufadnice v roviné pro Ctvrty bod

_CAL [8] REAL 2. soufadnice v roviné pro ¢tvrty bod
e Vystupni idaje

Parametr Datovy typ | Vyznam

_CAL [9] REAL 1. soufadnice v roviné pro stfed kruhu

_CAL [10] REAL 2. souFadnice v roviné pro stfed kruhu

_CAL [11] REAL Radius kruhu

_CAL [12] REAL Status vypoctu

0 = vypocet byl uspésny
1 = vyskytla se chyba

_MODE INTEGER Cislo chyby (mozné chybové kédy jsou 61316 nebo 61317.

Poznamka

Tento cyklus je vyvolavan jako podprogram napf. méficim cyklem CYCLE979.

Priklad:

% N Kreis MPF

DEF INT MODE

DEF REAL CAL[13]= (3,0,10,-10,0,0,-10,0,0,0,0,0,0) ; se zadanim 3 boda
Pl1: 0,10
pP2: -10,0
P3: 0,-10

Méfici cykly
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2.13 Pomocné programy méricich cykiu

CYCLE116 (_CAL, _MODE)

; Vysledek:

CYCLE119: Aritmeticky cyklus pro stanoveni polohy v prostoru

Tento pomocny cyklus vypocitava ze tfi pozadovanych pozic prostoru (referenéni trojuhelnik)
a tfi skuteénych pozic v prostoru polohovou a uhlovou odchylku vzhledem k aktivnimu framu.

Cyklus CYCLE119 je vyvolavan jako podprogram méficim cyklem CYCLE997 nebo

MO
STOPRE
M30
2.13.2
Funkce
Korekce se uskute¢huje ve framu, ktery byl pro tento ucel vybran.
Z1 4
|
| PT P2'
L c
WP ———_T°-—-L& __ Skute¢na
1 oP2
H
Ui
Y1 L-~—-—~“”',',,ffffﬂ\
A — p3
\ !
\ i
, P2’ |
| |P——e ]
\ P1 P2 |
() 4 |
WQQ_____,______———"" -
17 NN
M\J
3 spojené body P1 az P3 (trojuhelnik) jsou usporadany
tak, ze jsou prostorové posunuté a otocené: P1', P2', P3'
samostatné uzivatelskym programem
Méfici cykly
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2.13 Pomocné programy meéricich cykiu

Pro potfeby univerzalniho pouziti tohoto cyklu jsou jeho data pfedavana prostfednictvim
parametrického rozhrani.

Programovani

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

Parametr

Vstupni udaje Datovy typ Vyznam

_SETPOINT[3, |REAL Pole pro 3 pozadované pozice v posloupnosti 1., 2., 3. geometricka osa (X, Y, Z).
3] Tyto body jsou referenénim trojuhelnikem.
_MEASPOINT[3 | REAL Pole pro 3 zmérené pozice v posloupnosti 1., 2., 3. geometricka osa (X, Y, Z). Jedna se
, 3] o skute¢nou prostorovou polohu popisovaného trojuhelniku.
~COR INTEGER Korekce
Hodno- | 0: zadna korekce
ty:

1...99: korekce posunuti poc¢atku v G54...G57, G505...G599

1000: Korekce posunuti poCatku v poslednim aktivnim kanalovém zakladnim
framu podle parametru MD28081

1011 az 1026: Korekce posunuti po¢atku v kanalovém zakladnim framu

2000: Korekce posunuti pocatku v systémovém framu pro Skrabnuti a nasta-
veni skute¢né hodnoty ($P_SETFR).

9999: Korekce posunuti poc¢atku v aktivnim framu, nastavitelny frame G54 az
G57, G505...G599 prip. v pfipadé G500 v poslednim aktivnim zakladnim fra-
mu podle $P_CHBFRMASK

_RESLIM REAL Mezni hodnota pro zkresleni (ma smysl, jen kdyz je _COR > 0). Je-li _RES pod touto
mezni hodnotou, korekce posunuti po¢atku se provede, jinak se aktivuje alarm.

Vysledky vypodtl jsou ukladany do téchto predavanych parametru.

Vystupni udaje | Datovy typ | Vyznam

_ALARM INTEGER | Cislo alarmu cyklu pro zp&tné hlaseni.
(pfi volani cyklu musi byt tato pfedavana hodnota = 0)

_RES REAL Vysledek vypoctu
Hod- | < 0: Nebylo mozné vypocitat zadny frame. Zpétné je hlaSen alarm (_ALARM > 0)
noty:

>= 0: Vypocet byl ispésny. Velikost hodnoty je méfitkem pro zkresleni trojuhelniku,
napt. v disledku nepresnosti pfi méfeni. Jedna se o soucet odchylek jednotlivych
bodl v mm.

_REFRAME FRAME Vysledny frame, diference vzhledem k platnému framu. Pokud je tento vysledny frame zfeté-
zen s aktivnim framem, obdrzi méfené pozice trojuhelniku zadané pozadované pozice
(soufadny systém obrobku).

Méfici cykly
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2.13.3

Funkce

Priklad:

Méfici cykly

2.13 Pomocné programy méricich cykit

Poznamka
Pro korekci

Frame, jehoz se korekce tyka, nesmi obsahovat zadné zrcadlové prevraceni nebo faktor
zmény méfitka. Pokud v pfipadé G500 neexistuje zadny kanalovy zakladni frame, aktivuje se
alarm cyklu (_ALARM>0)

Pokud je CYCLE119 vyvolavan prostfednictvim cyklu SYSLE997, je frame, jehoz se korekce
tyka, aktivovan automaticky.

Jestlize je cyklus CYCLE119 vyvolavan samostatné v ramci uzivatelského programu, nova
data framu se aktivuji opétovnym naprogramovanim G-pfikazu pfislusného nastavitelného
framu (G500, G54 az ...) vné tohoto cyklu.

CUST_MEACYC: Uzivatelsky program pfed/po provedeni méreni

Cyklus CUST_MEACYC je vyvolavan v kazdém méficim cyklu pfed a po méreni.

UzZivatel jej mlzZe pouzivat pro naprogramovani nezbytnych operaci pfed zahajenim méfeni
(napf. aktivovani méfici sondy).

Ve stavu pfi dodavce obsahuje tento cyklus pfikaz CASE, ktery pro kazdy méfici cyklus
uskutecni skok na navésti nasledované pfikazem M17 (konec podprogramu).

_Mo77: ; pfed obrobkovou méfici sondou s cyklem CYCLE977 (méfeni diry/hfidele/draz-
ky/zebra)
GOTOF _AM_WP_MES

_AM_WP_M ;pfed obrobkem vSeobecné
ES:

’

M17 ; konec cyklu

Od navésti skokd mohou byt naprogramovany €innosti, které se maji uskute¢rovat pfi kazdém
volani cyklu CYCLEQ77 (navésti _M977) nebo pfi méfeni obrobku obecné (navésti
_AM_WP_MES).
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2.13 Pomocné programy méricich cykiu

Literatura

PFiru¢ka pro uvedeni do provozu SINUMERIK 840D s/ - Zakladni programové vybaveni a
programoveé vybaveni pro obsluhu.

Méfici cykly
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2. 14 Dopirikové funkce

2.14 Dopliikové funkce

2.14 1 Podpora méricich cykl v programovém editoru

Programovy editor nabizi rozSifenou podporu méficich cykl( pro vkladani volani méficich cykl
do programu.

Predpoklady
Hardware TCU nebo PCU.

Funkce
Tato podpora méficich cykll nabizi nasledujici funkce:
® Vybirani méficich cykll pomoci programovych tlacitek
® Vstupni obrazovky pro dosazovani parametr( s pomocnymi obrazky

e 7 jednotlivych obrazovek jsou sestavovany programové kédy, které jsou zpétné
prelozitelné.

214.2 Zobrazovani obrazovek s vysledky méfeni

Funkce

V prabéhu zpracovani méficiho cyklu se mohou automaticky zobrazovat obrazovky s vysledky
méfeni. Obrazovka s vysledky méreni mize byt v programu vyvolana nebo deaktivovana
prostfednictvim cyklu CYCLE150, ktery fidi rovnéz funkci zaznamu dat do protokolu a u néhoz
je také mozné nastavovat rlizné parametry.

Poznamka

Cyklus CYCLE150 je potifeba naprogramovat pfed prvnim volanim pfislusného méficiho cyklu.
Drivéjsi moznost ovladat zobrazovani vysledk( méfeni prostfednictvim nastavovaného
parametru 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY zUstava z dlivodu kompatibility zachovana.

Méfici cykly
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2. 14 Dopirikové funkce

Zobrazovani obrazovek s vysledky méreni

58

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery se ma zpracovavat, je zalozen a je
otevien v editoru.

a¥ Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Mérfeni obrobku" nebo
obrob. "Méreni nastroje".

2. Stisknéte programové tlacitko ,Vysledek méreni“. Otevre
se vstupni obrazovka ,Vysledek méreni®.
o 3. Prostfednictvim pfepinacich tladitek vyberte pozadova-
nou volbu.

V obrazovce s aktivovanym obrazkem s vysledkem méfeni je mozno nasledujicim zplsobem
vybrat rezim zobrazeni:

- L,automaticky 8 s" ... Obrazovka s vysledky méfeni zlistane nastavena na pevny ¢as
8s.
- "NC-Start" ... Na obrazovce s vysledky méfeni se cyklu pozastavi diky pfikazu

MO, stisknutim tlaCitka NC-Start bude méfici cyklus pokracovat
a obrazovka s vysledky méfeni se zavfe.

- pfialarmu® ... Obrazovka s vysledky méfeni se zobrazi jen tehdy, pokud se
aktivuje néktery z alarmu cykl 61303, 61304, 61305 a 61306.

Tyto moznosti volby odpovidaji stejnym funkcim, jaké byly dfive k dispozici pomoci parametru
SD55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Zobrazeni vysledk(l méreni a funkce pro ukladani do protokolu mohou byt nezavisle na sobé
aktivovany nebo deaktivovany. V tom pfipadé je ale nutné naprogramovat dalsi volani cyklu
CYCLE150.

Na konci programu (RESET kanalu) automaticky dochazi k deaktivovani této funkce, nemusi
byt tedy naprogramovano explicitné.

Poznamka

Drivéjsi moznost ovladat zobrazovani vysledk( méfeni prostfednictvim nastavovaného
parametru 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY zustava z divodu kompatibility zachovana.

V zavislosti na varianté méfeni mohou méfici cykly zobrazovat rizné obrazovky ukazuijici
vysledky méfeni:

e Kalibrace nastrojové méfici sondy
e Meérfeni nastroje
e Kalibrace obrobkové méfici sondy

® Meéreni obrobku

MéfFici cykly
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Obsah obrazovky s vysledky méreni
Obrazovky s vysledky méreni obsahuji nasledujici udaje:
Kalibrace nastrojové méfici sondy
® Méfici cyklus a méfici varianta
e Spinaci hodnoty ve smérech os a diference
o Cislo méfici sondy
® Bezpecna oblast
Méreni nastroje
® Méfici cyklus a méfici varianta
e Skute¢na hodnota a diference pro potfeby korekce parametrd nastroje
® Bezpecnostni oblast a pfipustna diference rozméru
® T-nazev, D-Cislo
Kalibrace obrobkové mérici sondy
® Méfici cyklus a méfici varianta
e Spinaci hodnoty ve smérech os a diference
® (Odchylka polohy (Sikma poloha méfici sondy) pfi kalibraci v roviné
o Cislo méfici sondy
® Bezpecna oblast
Méfeni obrobku
® Méfici cyklus a méfici varianta
® Pozadovana hodnota, skute¢na hodnota a jejich diference
® Horni a dolni mez toleran¢ni oblasti (u korekce nastroje)
® Hodnota korekce
o Cislo méfici sondy
® Bezpecnostni oblast a pfipustna diference rozméru

® T nazev, D gislo a DL-Cislo, pfip. Cislo paméti posunuti po¢atku (NV) v pfipadé automatické
korekce

Méfici cykly
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Priklad obrazku s vysledky méreni

83731711
§:05 AN

Meas. result CYGLEIG1

W0 calculation corner

. I
Cornerpoint coord.
X -112.189 mm
Y -55.517 mm
I
Angle to X -1.786 deg
I
Offset GHH5 Selected corner point [0}
I

Ovlivitovani zpracovani programu za ucéelem zobrazovani, zavieni obrazovky s vysledky méreni

Pomoci funkce pro ovlivhiovani zpracovani programu MRD ,Zobrazit vysledky méreni* je
mozné jednoduse aktivovat nebo deaktivovat naprogramovani volani obrazovky s vysledky
méreni. Za tim ucelem neni nutné program jakkoli ménit!

Funkce pro ovliviiovani zpracovani programu plati pro vSechna volani obrazovek s vysledky
méreni bez ohledu na to, zda jsou v programu realizovana pomoci volani cyklu CYCLE150
nebo naprogramovani strojniho parametru 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Méfici cykly
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Popis

2.14.3

2.14.31

Funkce

Predpoklady

2. 14 Dopilrikové funkce

Sestavovani protokolu

VSeobecné informace

e Standardni protokol
Vystup vysledkd méfeni z automatickych méficich cykld do protokolového soboru.
Kazdé varianté méfeni ve standardnich méficich cyklech je obsahové pevné pfifazen jeden
standardni protokol. Ten obsahové odpovida obrazku s vysledkem méfeni na obrazovce.
Udaje zadavané uzivatelem k obsahu protokolu nejsou zapotfebi.

e UzZivatelsky protokol
Vystup udaja dulezitych pro uzivatele bud jako samostatny protokol nebo jako doplnék k
méficimu protokolu.
Sestaveni obsahu a format jsou vyluéné véci uzivatele. Za tim ucelem je k dispozici pfedem
definované pole proménnych, které se pak pfebiraji do obsahu protokolu.

Sestavovani protokolu je mozné uskutecfiovat na externi média, pokud jsou k dispozici, jako
jsou lokalni disky, USB nebo pamét’ vyrobnich programd. Protokol mize byt v podobé
naformatovaného textu nebo v tabulkovém formatu (oddélovacim znakem sloupct je ";"), aby
bylo mozné data dale zpracovavat v programech pro vypocty v tabulkach (tabulkovych

procesorech).

Pokud se maji pro ukladani do protokolu pouzivat externi média, jako tfeba jednotky pfipojené
pfes USB, nebo sit'ové jednotky, je nutno mit k dispozici volitelny doplnék ,EES* (viz ,PFiru¢ka
pro uvadéni do provozu systému Sinumerik Operate (IM9)).

Obsah standardniho protokolu

Méfici cykly

e Datum / pfesny Cas (kdy byl protokol zapsan), ndzev protokolu spolu s cestou
® Varianta méfeni

® Nejdllezitéjsi vstupni hodnoty (které byly zadany v obrazovce pfed méfenim)
e Cil korekce

e Pozadované hodnoty, skute¢né hodnoty a jejich diference

Hodnoty jsou v protokolu zapisovany se stejnym pocétem desetinnych mist, jaky se vypisuje
na obrazovce. Pojmy a identifikatory os rovnéz odpovidaji udajim vypisovanym na obrazovce
- jsou ale vypsany celé (bez zkratek). Méfici jednotky (mm/palce) se fidi podle méficiho
systému, ktery byl aktivni b&hem méfeni.
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2. 14 Dopirikové funkce

2.14.3.2

Funkce

Postup

Parametry

Ridici cyklus CYCLE150

Aktivovani funkce sestavovani protokolu se uskuteciiuje jednoduchym naprogramovanim
volani cyklu CYCLE150. Zobrazovani vysledkl a ukladani zaznamu do protokolu mohou byt
aktivovany oddélené a fizeny nezavisle na sobé. Parametry v cyklu CYCLE150 maiji modalni
platnost az do konce programu nebo resetu, pfip. az do nového volani cyklu.

Sestavovani protokoll je spousténo a zastavovano programové prostrednictvim nastaveni
odpovidajicich parametrd cyklu CYCLE150. Je potfeba jej naprogramovat jednou na zacatku
méficiho programu. Nové naprogramovani pfed volanim pfislusného méficiho cyklu je
potfeba, jen kdyz se zméni vstupni parametry. Na konci programu (RESET kanalu)
automaticky dochazi k deaktivovani této funkce, nemusi byt tedy naprogramovano explicitné.

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
nachazi se v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku" nebo
obrob. "Mé&feni nastroje".

Uisled. 2. Stisknéte programove tlacitko ,Vysledek méfeni®. Otevie
méreni se vstupni obrazovka "Vysledek méfeni".

(8] 3. Prostfednictvim pfepinacich tlagitek vyberte pozadovanou
volbu (viz nasledujici tabulka).

Obrazovka obsahuje pole pro volbu obrazovky s vysledky méfeni, ktery je mozno aktivovat a
deaktivovat pomoci pfepinacich voleb "zap." a "vyp.". Kromé toho obrazovka obsahuje pole
pro volbu protokolu, ktery je mozno aktivovat a deaktivovat pomoci pfepinacich voleb "zap." /
"vyp." / "posledni méfeni".

JestliZze jsou obé tato pole pfepnuta do stavu "vypnuto", vSechna nasledujici vstupni pole
vztahujici se k pfislusné funkci se nezobrazuiji.

Parametry

Popis

méreni

Obrazovka s vysledky zap./vyp.

RezZim zobrazovani

autom. 8 s / NC-Start / pfi alarmu

Protokol

Typ protokolu

Standardni protokol / uzivatelsky protokol

Format protokolu
(v pfipadé standardniho) (pfipona souboru TXT / CSV)

Textovy format / tabulkovy format

Data protokolu

novy / pripojit

UlozZeni protokolu

Adresar / jako vyrobni program / proménna

Nazev souboru protokolu Datovy typ se nastavuje v souladu se zvolenym formatem protokolu.

62
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Popis

Typ protokolu

Format protokolu

Data protokolu

2. 14 Dopilrikové funkce

Zaroven ma byt uzivateli zpfistupnéna jiz existujici infrastruktura pro sestavovani protokol( s
vysledky, aby ji mohl pouzivat pro své vlastni tcely - vystup uzivatelskych protokolu. Z tohoto
ddvodu se rozliSuje mezi standardnim protokolem a uzivatelskym protokolem.

Standardni protokoly mohou byt k dispozici ve dvou riznych formatech protokolu, jimiz jsou
textovy format nebo tabulkovy format. Textovy format se hodi pro zobrazovani vysledki
méfeni na obrazovce. Tabulkovy format je format vystupu, ktery maze byt importovan do
aplikace Excel (nebo do jiného tabulkového procesoru). Diky tomu je mozné protokoly s
vysledky méfeni statisticky dale zpracovavat.

Moznost volby mezi textovym a tabulkovym formatem existuje jen pro standardni protokoly. V
pFipadé uzivatelskych protokolll je za nastaveni formatu odpovédny sam uzivatel, tzn. v
pFipadé uzivatelskych protokolll se pole umozujici tuto volbu nezobrazuje.

Soubor protokolu mize byt nové zaloZzen nebo je mozno v ném dale pokracovat. Tento rezim
muzete zvolit pomoci nastaveni "novy" a "pfipojit" pro data protokolu. Jestlize je pro soubor
zvoleno "novy", jiz existujici soubor tohoto nazvu se vymaze a pfi ukladani zaznama do
protokolu se zalozi novy.

UloZeni protokolu

Méfici cykly

Pro ulozeni protokolu je mozno cestu do adresare zadat explicitné nebo implicitné, tzn. existuje
moznost volby ,Adresar“, "stejné jako vyrobni program" nebo ,Proménna“.

Je-li zvoleno "stejné jako vyrobni program", cyklus pro ukladani zaznamu do protokolu
automaticky zjisti adresar, v némz se nachazi nadfazeny NC program, a soubor protokolu
ulozi tam. Nasledujici pole pro zadani cesty se pak uz nezobrazuje. Je-li zvolena moznost
"Adresar", objevi se dalsi vstupni pole, do kterého se zadava cesta do adresare. Cesta se
nemusi zadavat, je mozno ji vybrat prostfednictvim dialogového okna, které se zobrazi pomoci

dalSiho programového tlacitka "Vybrat adresar" ve svislém pruhu téchto tlacitek.

Je-li zvolena moznost ,Proménna“, v nasledujicim poli se zadava nazev proménné.
Prostfednictvim této proménné se potom naprogramuje nazev souboru protokolu. Je ale
mozné, ze Udaj cesty pfitom neni nezbytny. Soubor protokolu se potom nachazi ve stejném
adresaiti jako nadfazeny NC program.
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2. 14 Dopirikové funkce

64

Obrazovka visledki méfeni

; : X188.123

X188.123

—~ obrobku

Uysled. méreni
Obraz visledki méfe vyp

Protokol zap
Tup protokolu
Standardni protokol
Format protokolu
Textovy format
Data protokolu Nouy
Adresar protokolu
Adresar
FfNCG/MPEDIR

Nazev protok. souboru
MENS_PROTOCOL THT

08.04.15
89:39

Uybrat
adresar

Méfeni

Obrazek 2-13  Vyvolani dialogového okna pro volbu mista pro ukladani protokolu

Programové tlacitko ,Vybrat adresar” se zobrazuje jen tehdy, pokud je v poli pro volbu mista

pro ukladani protokolu zvoleno "Adresar".

Méfici cykly
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>) 08.04.15
3 | AUTO £9:39
NC/WEKS,/BBBB/BBBB Uysled. méfeni
P Obraz wisledkil méfe vyp
END .
Nouy
adresar
5 £3 Data N I
. B C10brobky 87.84.15 11:51:67 Hiedat
= ES Partprogramy B7.84.15 11:46:54
" [ G66E.MPF 97 87.84.15 11:46:53 I
. B £ Podprogramy B7.84.15 11:46:55
B 176 722
- Eause —
.
MC/Partprogramy Uoino: 2.4 ME| [
x
Storno
v
0K

Obrazek 2-14  Dialogové okno pro volbu mista pro ukladani protokolu

Je mozno si vybrat jakékoli jednotky a adresare, které jsou k dispozici ve spravci programd.
® [okalni jednotka

e Data NC systému (pamét vyrobnich programu)

e Sit'ové jednotky, pokud jsou pfipojeny

® USB (pokud jsou k dispozici)

V dialogovém okné je mozno vybrat cestu nebo také jiz existujici soubor.

Pokud je zvolena pouze cesta, potom se prostfednictvim programového tlacitka "Prevzit"
prenese do obrazovky cela cesta do adresare, je ale mozno ji jes$té zménit. Zada se nazev
souboru protokolu. Jestlize je vybran soubor, do obrazovky se pfenesou Uplna cesta a nazev
souboru, je vSak mozno je zménit.

Dalsi moznosti je zvolit misto pro ukladani.
PFiklady vybranych mist pro ukladani:

1. NC-Data -> Obrobek -> Obrobek ,Protokoly*
/INC:/WKS.DIR/PROTOKOLLE.WPD

2. Protokoly na sitové jednotce
//d:/Protokolle

3. USB -> Méfici cykly_Protokoly
//USB:/01/Mericicykly_Protokoly

Méfici cykly
Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 65



Popis

2. 14 Dopirikové funkce

Nazev souboru protokolu

Typ souboru

2.14.3.3

Funkce

Predpoklady

Postup

66

Nazev souboru protokolu si mizete zvolit, jak chcete. Musi pouze odpovidat pravidliim pro
nazvy programda, pfip. pro nazvy souborl pfi zapisu na externi jednotky.

Jsou podporovany nasledujici typy souboru:

® Textovy soubor - typ TXT

e Format tabulky - typ CSV

Tyto typy souboru jsou zavislé na vybraném formatu protokolu.

Typ souboru neni mozné zménit, pouze se vypisuje.

Protokol "Posledni méreni"

Funkce "Ulozit posledni méfeni do protokolu" muize byt naprogramovana jednorazovym
vyvolanim protokolovaciho cyklu CYCLE150. Pfitom se ale neprovadi zadné méreni, nybrz
se pouziji hodnoty z posledniho mérfeni, které jsou stale jesté k dispozici ve vyslednych
parametrech méficich cykld (proménné GUD), a vyvolava se jen podcyklus pro zapis do
protokolu. Tato funkce ma smysl jen tehdy, pokud je zapisovani do protokolu béhem méreni
deaktivovano.

Vystup standardnich protokoll je mozny jen tehdy, pokud byl méfici cyklus predtim aktivni v
automatickém rezimu.

Vyrobni program pro zapisovani "Posledniho méfeni" do protokolu je zalozen a nachazite se
v editoru.

Protokol Posledni méfeni 1. Ve vstupnim poli protokolu zvolte "Posledni méfeni".

2. Zadejte dalSi parametry, jak bylo popsano vySe.

v 3. Stisknéte programové tlacitko "Prevzit". V editoru se objevi
Prevzit vygenerované volani cyklu.

Priklad programovani:

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

MéfFici cykly
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2. 14 Dopirikové funkce

2.14.3.4 Standardni protokol

Funkce

Predpoklady

Obsah protokolu

Postup

Méfici cykly

Standardni protokoly predstavuji vysledky z méficich cykll v prehledné protokolové strukture.
Vystup je mozny v textovém nebo tabulkovém formatu. Obsah a struktura jsou definovany
predem.

Standardni protokoly mohou byt pouzivany jen ve spojeni s volanimi méficich cyklu.

Protokoly jsou obecné sestavovany s pevné danymi anglickymi texty. (Obrazovka s vysledky
méreni se zobrazuji v jazyce nastaveném v systému Operate.)

Protokoly méficich cykll maji nasledujici strukturu a obsah:
® Blok hlavi¢ky - hlavi¢ka protokolu
— Datum / ¢as (kdy byl protokol vytvoren)
— Nazev a adresar souboru protokolu
— Nazev vyrobniho programu, ze kterého vyla méfici funkce vyvolana
— Cislo obrobku
® Blok hodnot - vysledky pro jednotlivé méfici body

- C. méficiho bodu, varianta méfeni, jak byla naprogramovana, ¢as méfeni
Varianta méfeni jako text (napf. "1 Hole")

- Udaje tykaijici se cile korekce, bud
jen méfeni (measure only) — zadna korekce — nebo
u variant méfeni s korekci posunuti pogatku (NV): Udaj korigovaného posunuti po&atku
(NV), cil korekce (NV / jemné posunuti — nebo
u variant méreni s korekci nastroje: Nazev nastroje, D-Cislo, typ nastroje, cil korekce
(délka/radius, geometrie/opotiebeni)

— Pozadovana hodnota (Setpoint), zméfena hodnota (Measured), rozdil (Difference) s
Udajem nazvu pfislusné osy nebo méfeného objektu (napf. "Pramér") a méfici jednotky

Volani fidiciho cyklu CYCLE150 se nachazi vzdy na zaCatku programu. Potom jsou
naprogramovana jednotliva volani méficich cykll. Pokud je zapotrebi odlisné nastaveni
parametrd cyklu CYCLE150, je potifeba tento cyklu znovu vyvolat na odpovidajicim misté v
programu.

Pfiklad programovani

N10 G54
N20 T710 D1 M6 ; volani méfici sondy
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; polohy atd.

N50 CYCLE150(10,1001, "MESSPROT.TXT") ; aktivovani sestavovani
protokolu

N60 ;1. Méreni

CcYyCLE997(109,1,1,10,1,5,0,45,0,0,0,5,5,5,10,10,10,

0,1,,0,)

; polohy atd.

N90 ; 2. Méfeni

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)

; polohy atd.

N120 ; 3. Méreni

CYCLE998(100105,10004,0,1,1,1,,1,5,201,1,10,,,,.,1,

1))

N140 M30

Protokol v tabulkovém formatu

2.14.3.5

Funkce

68

Ve vstupni obrazovce cyklu CYCLE150 je potfeba v poli "Format protokolu" zvolit "Tabulkovy
format". Tento format mdze byt importovan do program(i ozna¢ovanych jako tabulkové
procesory, kde mlze byt dale zpracovavan.

"Tabulkovy format" je definovan prostfednictvim nasledujicich prfeddefinovanych nastaveni:

Oddéleni datovych poli: stfednik
Desetinna mista: Carka

Format data: yyyy-MM-dd
Pocet mist za desetinnou ¢arkou:  jako na obrazovce
Format Casu: hh:mm:ss

Protokol v tabulkovém formatu obsahuje stejné informace, jaké jsou i v textovém formatu. Pro
potreby statistického vyhodnocovani posloupnosti méfeni je nutné, aby byly tyto protokoly v
prislusnych programech odpovidajicim zplsobem dale zpracovany.

UZivatelsky protokol

Funkce je zaloZzena na tom, Zze uzivatel sam libovolné definuje obsah fadku svého protokolu
a tato data uklada do pole proménnych typu STRING (délka fetézce 200).

Vyvolanim nového cyklu CYCLE160 se obsah tohoto pole typu STRING ulozi do protokolu.
Ukladani zaznamu do protokolu za¢ina vzdy s indexem 0 a samotné zapisovani trva tak
dlouho, dokud neni nalezen prazdny fetézec (tzn. délka fetézce je 0).

Pro jednoduché aplikace je v datovém modulu PGUD pfedem definovano v NCK globalni pole
proménnych typu STRING.

DEF NCK STRING[200] S_PROTTXT[10]

MéfFici cykly
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Postup

Méfici cykly

2. 14 Dopilrikové funkce

To znamena, Ze je mozno do protokolu ihned ulozit 10 fadkd.

Jestlize by to nestacilo, mGze uzivatel ve svém vlastnim modulu GUD (napf. MGUD nebo
UGUD) zalozit druhé pole typu STRING s pfedem definovanym nazvem S_USERTXT[n] a s
libovolnou délkou:

DEF NCK STRING[200] S_USERTXT[n]

Funkce pro zapis do protokolu kontroluje, zda toto pole S_USERTXT existuje. Pokud je k
dispozici, do protokolu se uklada obsah tohoto pole, jestlize k dispozici neni, pouzije se obsah
S_PROTTXT.

Na misté v programu, na kterém je volan cyklus CYCLE160, se uskutecni zapis do protokolu
v zavislosti na cili protokolu nastaveném pomovi volani cyklu CYCLE150 - presné stejné jako
pfi zapisovani vysledk( méfeni do protokolu.

Pomoci této funkce je mozné vytvaret nejen kompletni uzivatelsky protokol (bez jakékoli
souvislosti s mérenim), ale je mozno i vkladat doplfikové fadky do standardnich protokol(.

Jestlize maji byt zapisovany doplfikové fadky do standardniho protokolu v tabulkovém formatu,
musi se sam uzivatel postarat o formatovani sloupct v tomto fetézci (vkladani oddélovacich
znakd ";").

Ve vstupni obrazovce cyklu CYCLE150 pro fizeni protokolu zvolte nastaveni "Uzivatelsky
protokol”.

Neexistuje zadny rozdil mezi textovym a tabulkovym formatem - uzivatel uruje obsah sam.
Prislusna pole pro volbu nastaveni se v pfipadé uzivatelského protokolu nezobrazuiji.

Pokud je zadana cesta do adresare, zobrazuje se stejné dialogové okno, jako v pfipadé
standardniho protokolu.
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08.84.15
89:48
Uysled. méreni
P Obraz visledki méfe vyp
END
Obrazovka visledki méfeni Protokol zap
- Tup protokolu
%106.123 E UZivatelsky protokol  —
!l 8 > a
oooncman Data Druiuk.ulu HUU!:I _
Adresar protokolu
jako partprogram
I
Nazev protok. souboru
N MEAS_PROTOCOL a1
I
x
Storno
I
‘J -
Prevart
Méfeni
—~ obrobku

Obrazek 2-15  Vstupni obrazovka uzivatelského protokolu

Do vyrobniho programu je potfeba zapsat nasleduijici:

e Volani cyklu CYCLE150 pro aktivovani uzivatelského protokolu

® Pfifazeni obsahu protokolu pfedem definovanym proménnym typu STRING
® CYCLE160 pro vystup obsahu protokolu

Cyklus CYCLE160 nema zadné predavané parametry. Uzivatel jej musi sam naprogramovat
bez vstupni obrazovky.

Volné definovatelny uZivatelsky protokol
Pfiklad programovani:

N50 ; aktivovani sestavovani protokolu

CYCLE150(10,1111,“MY PROT.TXT"™)

N51 S USERTXT[O]=REP("") ; vymazani starych dat v poli
N52 S USERTXT[0]="MASCHINE: ; sestaveni obsahu protokolu
ABC 12345"

N53 S USERTXT[1]="LOGFILE KOMPENSATIONSDATEN"

N54 S USERTXT[2]=" " ; naprogramovani prazdného fadku: 1 x mezera
N55 S USERTXT[3]="WERT1 = "<<R1l01l

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

N60 CYCLE160 ; zapis uzivatelského protokolu

Méfici cykly
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Popis

2. 14 Dopirikové funkce

M30
Vypis protokolu:
MASCHINE: ABC 12345

LOGFILE KOMPENSATIONSDATEN

WERT1 = 123.456
WERT2 = 789.333
Vysvétleni:

® N50 ... Zapisovani zaznamU do protokolu je aktivovano

Cil: do stejného adresére, v jakém je volajici program

Pokracovani zapisovani do protokolu

Typ protokolu: Uzivatelsky protokol

Aktivovani sestavovani protokolu
® N52 - N56 Obsah protokolu
® NGO ... volani cyklu CYCLE160: nyni jsou data zapisovana

e Cisla Wert1 a Wert2 odrazeji obsah R-parametrd R101 a R102 v okamziku z&pisu do
protokolu.

Standardni protokol s doplfikovymi uZivatelskymi daty

Méfici cykly

Pfiklad programovani:

N50 CYCLE150(10,1001,..) ; aktivovani sestavovani protokolu, zapis hla-
vicky
N51 S PROTTXT[O]=REP("") ; vymazani starych dat v poli

N52 S PROTTXT[0]="BOHRUNG DM 20H7"; popis uzivatelskych dat
N53 S PROTTXT[1]="GROESSTMASS:

20.021"

N54 S PROTTXT[2]="KLEINSTMASS:

20.000"

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

N60 CYCLE160 ; zapis uzivatelskych dat do protokolu

T="3D TASTER FR" Dl 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
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2. 14 Dopirikové funkce

Vypis protokolu:

*hkkkkkkkhkkhkkkkhkhkhkhhkhkhkkhkhkhkhkhhkhhhhkhkhkhkhhhhhhkhkhkhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhkhhhhhixk

Datum : 2013-08-05 Cas:

11:59:10

Protokol: / N WKS DIR/ N WPl WPD/ PROT TE 977 BOHR_TXT

Program

_N_TE 977 BOHR MPF
C. obrobku : 123

*hkkkkkkhkhkhkhkkkkhkhkhkhkhhkhkkhkhkhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhhkhkhhhhhhhkhkhkhkhhhhhhhkhkhhhhhhhk

BOHRUNG DM 20H7

GROESSTMASS:20.021

KLEINSTMASS:20.000

SPINDELTEMPERATUR:68.7 GRD

1

Results measure:

977 / 101
1 Hole / CYCLEO977

Cas: 11:58:10

Correction into:

Work offset, Coarse
G508

Coarse [mm]

Rotation [deg]

-0.0200 0.0000
Y 0.0300 45.0000
Z -0.0128 0.0000
Results: Setpoint Measured Difference
X 12.9900 12.9700 -0.0200 mm
Y 7.5000 7.5300 0.0300 mm
Diameter 24.0000 23.8400 -0.1600 mm

2.14.3.6 Zobrazeni uzivatelského protokolu ve formé obrazovky s vysledky méreni

Uzivatelsky protokol se zobrazi ve formé obrazovky s vysledky méfeni, kdyz jsou splnéné
nasledujici podminky:

® CYCLE150: Obrazovka s vysledky méreni ,zapnuta*
— Typ protokolu ,Uzivatelsky protokol* NEBO
— Protokol ,vypnuty*

e Volani CYCLE160
PFi volbé protokolu ,posledni méfeni“ se neda CYCLE160 volat!

MéfFici cykly
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Popis

2. 14 Dopilrikové funkce

Kdyz je prostifednictvim ovlivhiovani zpracovani programu aktivovano ,MRD*, je obsah pole
proménnych ,S_PROTTXT* nebo ,S_USERTXT*" zobrazovan ve formé obrazovky s vysledky
méreni. Obsah obrazovky s vysledky odpovida protokolu. Pokracovani programu se provadi
pomoci ,Start nebo ,automaticky” podle vybéru v CYCLE150. Pfi protokolu ,vyp*“ se zobrazi
jen obrazovka s vysledky. Rezim zobrazovani ,pfi alarmu® se uplatnuje pouze v méficich
cyklech.

Priklad programovani 1

Pokud se maiji Fadky uzivatelského protokolu vypisovat se stejnym rozdélenim sloupcti jako
ve standardnim protokolu v textovém formatu, je mozné prevzit popis formatu z proménnych
GUD _PROTVAL[35],[36]. Pfi pouziti klicového slova ,SPRINT“ se potom programuje
nasledovné:

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

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

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

Vysvétleni

Ve standardnim protokolu méfeni se provadi vystup zméfenych hodnot rozdéleny po radcich
v 5 standardnich sloupcich. Formatovy fetézec je pfedpis pro formatovani pouzitelny na
kazdou hodnotu oddélenou ¢arkou pro kazdy z téchto fadku.

_PROTVAL[35] = Formatovy fetézec pro zobrazeni nadpisu sloupcll (pouze text)
_PROTVAL[36] = Formatovy fetézec pro zobrazeni obsaht sloupcu (text, hodnoty)
S_TXTI[3] = Jednotka délky v aktivnim systému (mm nebo inch)

ZacCatek a konec fetézce se musi oznacit " ("..."), v€etné kliCového slova SPRINT. Pokud
prisludny sloupec obsahuje pouze text, musi se oznaceni fetézce ohranicit apostrofem
(napf.: * “ ‘NAME' “ ).

Priklad programovani 2

Méfici cykly

Pfi volani CYCLE150 pomoci funkce ,posledni méreni“ se protokoluje a zobrazi aktualni obsah
pole proménnych (kdyz je aktivni MRD).

X

$ N_LASTMEAS MPF
CYCLE150 (31,12, "MEAS_ PROTOCOL_ LAST.TXT")

M30
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2. 14 Dopirikové funkce

2.14.3.7

Chovani pfi vyhledavani, simulaci a v pfipadé vice kanal(

Vyhledavani bloku

Simulace

Pokud je pfi vyhledavani bloku zpracovano volani cyklu pro aktivovani zapisu do protokolu,
tento stav se ulozi do paméti. Nasledujici volani méficich cykl(, na ktera systém jesté v rezimu
vyhledavani narazi, se do protokolu neukladaji (jelikoz neexistuji ani zadné vysledky méreni).
Zapisy do protokolu jsou potom uskute¢fiovany od spusténi protokolu po dosazeni cile
vyhledavani.

Stejné tak v pfipadé volani cyklu pro deaktivovani zapisovani do protokolu se pfi vyhledavani
bloku tento stav uklada a od spusténi programu se potom nic do protokolu nezapisuje.

V rezimu simulace se systém Operate chova nasledujicim zplsobem:

Programy, ve kterych je volana funkce pro zapis do protokolu, jsou spustitelné, zadné protokoly
ale sestavovany nejsou.

Méfici cykly pfi simulaci neposkytuji zadné vysledky méreni, ukazuji pouze pracovni posuvy
pro najizdéni na méfici body - neni tedy nic, co by se dalo protokolovat.

Vétsi pocet kanall

74

Méfici programy se zapisem do protokolu mohou byt v zasadé zpracovavany ve dvou kanalech.

Uzivatel se ale musi postarat o to, aby byly méfici a protokolovaci funkce zpracovavany
postupné v jednom a ve druhém kanalu a aby se nekfizily. To plati i pro uzivatelské protokoly.

MéfFici cykly
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Varianty méreni

3.1

3.1.1

VSeobecné predpoklady

Prehled méficich cyklu

Funkce méricich cykll

Nasledujici tabulka popisuje vSechny funkce méficich cykl pro technologie soustruzeni a

frézovani.
Tabulka 3-1 Meéfici cykly

Méfici cyklus | Popis Varianty méreni

CYCLE973 2 | Pomoci tohoto méficiho cyklu mize byt provadéna kalibra- | @  Kalibrace méfici sondy - délka
ce obrobkové méfici sondy na ploSe na obrobku nebo e Kalibrace méici sondy - radius na ploge
v drazce.

e Kalibrace méfici sondy - sonda v drazce

CYCLE974 2 | Pomoci tohoto méficiho cyklu je mozné stanovit pocatek | @ Mé&Feni (Soustruzeni) - Pfedni hrana
soufadného systému obrobku ve zvolené méfici ose nebo | ¢ \1avoni (Soustruzeni) - Vnitini pramér
korekci nastroje pomoci méfeni 1 bodu.

® Méfeni (Soustruzeni) - VnéjSi prameér

CYCLE994 2 | Pomoci tohoto méficiho cyklu je mozné stanovit pocatek | ® Mé&Feni (Soustruzeni) - Vnitini pramér
soufadného systému obrobku ve zvolené méfici ose pomo- | o M&Feni (Soustruzeni) - Vn&jsi pramér
ci méreni 2 bodll. Za tim ucelem se postupné automaticky
najizdi na dva proti sobé leZici méfici body na priméru.

CYCLE976 Pomoci tohoto méficiho cyklu je mozné uskutecnit kalibraci | ® Kalibrace méfici sondy - délka na plose
obrobkové méfici sondy v kalibracnim kruhu, pfip. na kali- | o Kalibrace méfici sondy - radius v kruhu
braéni kuli¢ce, uplné celkové v pracovni roviné nebo na
hrané pro ur&itou osu a smér. ® Kalibrace méfici sondy - radius na hrané

e Kalibrace méfici sondy - kalibrace na
kulicce

CYCLE961 Pomoci tohoto méficiho cyklu mlze byt ur€ovana poloha | e Roh - pravouhly roh
rohu obrobku (vnitfniho nebo vnéjsiho) a ta potom muze e Roh - libovolny roh
byt dosazena jako posunuti po¢atku.

CYCLE977 Pomoci tohoto méficiho cyklu je mozné stanovit stfed v ro- | ® Vzdalenost hrany - drazka
viné, jakoz i $irku, pfip. primér objektu. e Vzdalenost hrany - drazka

® Dira - pravouhla kapsa
® Dira-1dira

e Cep - pravouhly &ep

e Cep - 1 kruhovy &ep

CYCLE978 Pomoci tohoto méficiho cyklu je mozné zméfit polohu hrany | @ Vzdalenost hrany - Zji§téni hrany
v soufadném systému obrobku.

Méfici cykly
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Varianty méreni

3.1 VSeobecné predpokiady

librace nastrojové méfici sondy a méfeni soustruznickych,
vrtacich a frézovacich nastroju na soustruzich.

Mérici cyklus | Popis Varianty méreni

CYCLE979 Pomoci tohoto méficiho cyklu je mozné zmérit stred ara- | @ Dira - Vnitfni kruhovy segment
dius kruhového segmentu v roviné. o Gep - Vngjsi kruhovy segment

CYCLE995 Pomoci tohoto méficiho cyklu je mozné zmé&fit uhlovou chy- | @ 3D - Uhlova odchylka vietena
bu vietena na obrabécim stroji.

CYCLE996 Pomoci tohoto méficiho cyklu mohou byt uréovany dulezité | @ 3D - Kinematika
parametry pro kinematické transformace, na kterych se
podileji kruhové osy.

CYCLE997 Pomoci tohoto méficiho cyklu je mozné zjistovat stfed a ® 3D - koule
pramér kulicky. Kromé toho mohou byt méreny stredy tFi e 3D-3koule
libovolné umisténych kouli. Dale je zjiSténa uhlova poloha
roviny, ktera je témito tfemi stfedy kouli definovana, vzhle-
dem k pracovni roviné v soufadném systému obrobku.

CYCLE998 Pomoci tohoto méficiho cyklu je mozné stanovit Uhlovou ® \/zdalenost hrany - Srovnani podle hrany
polohu plochy (roviny) vzhledem k pracovni roviné a dhel | 4 3D - Polohové srovnani podle roviny
hran v soufadném systému obrobku.

CYCLE971" | Pomoci tohoto méficiho cyklu mize byt uskutecfiovana ka- | ® Kalibrace méfici sondy
librace nastrojove méfici sondy a méfeni délky a/nebo ra- | o M&Feni nastroje
diusu pro frézovaci nastroje.

CYCLE982 2 | Pomoci tohoto méficiho cyklu miize byt uskutefiovana ka- | ¢ Kalibrace méfici sondy

Soustruznicky ndz
Fréza
Vrtak

" jen pro technologii frézovani
J

2 jen pro technologii soustruzeni

76
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Varianty méreni

3.1.2

3.1 VSeobecné predpokiady

Volba varianty méfeni pomoci programovych tlagitek (soustruzeni)

V nasledujicich odstavcich naleznete grafické znazornéni variant méfeni pro technologii
soustruzeni v editoru programdu. V této obrazovce se vypisuji véechny varianty méreni, které
jsou v fidicim systému k dispozici. Na konkrétnim zatizeni si vSak muzete vybirat pouze z téch

krok(, které odpovidaji instalované rozsifené technologii.

Struktura menu pro technologii soustruzeni

-1 Méreni - Kalibrace - .

8 phrob. sondy Langd
Radius
on face

Kalibrace
v draice
1
PI Méreni - Kalibrace
nastr. sondy
Turning
tool
Drill

Délka (CYCLE973) (Strana 217)

Radius na plose (CYCLE973)
(Strana 88)

Kalibrace v drazce (CYCLE973)
(Strana 91)

Pfedni hrana (CYCLE974) (Stra-
na 95)

Vnitfni pramér (CYCLE974, CYC-
LE994) (Strana 98)

VnéjSi pramér (CYCLE974, CYC-
LE994) (Strana 102)

Kalibrace méfici sondy (CYC-
LE982) (Strana 260)

Soustruznicky nastroj (CYC-
LE982) (Strana 265)

Vrtak (CYCLE982) (Strana 276)

Nasledujici programova tlacitka se zobrazuji jen tehdy, pokud je aktivovana rozsifena
technologie ,Frézovani“ (kanalovy parametr MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION

= 2).

- Méfeni - Kalibrace -

8 pbrob. sondy Langd

Radius
u krouzku

Radius na
hrané

Kalibrace
na kouli

Méfeni —

soustruz. 1

Mé&fici cykly
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Délka na hrané (CYCLE976) (Stra-
na 115)

Radius v kruhu (CYCLE976) (Stra-
na 115)

Radius na hrané (CYCLE976)
(Strana 120)

Kalibrace na kuli¢ce (CYCLE976)
(Strana 127)

Vnitfni pramér (CYCLE974, CYC-
LEQ94) (Strana 98)
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Varianty méreni

3.1 VSeobecné predpokiady

78

IR
T
Roh - )
Ay
ok <
Cep K ’EE:"
o
W
) - e

&

Zjisténi hrany (CYCLE978) (Stra-
na 131)

Srovnani podle hrany (CYC-
LEQ998) (Strana 137)

Drazka (CYCLEQ77) (Strana 144)

Zebro (CYCLE977) (Strana 149)

Pravouhly roh (CYCLE961) (Stra-
na 155)

Libovolny roh (CYCLE961) (Stra-
na 159)

Pravouhla kapsa (CYCLE977)
(Strana 166)

1 dira (CYCLE977) (Strana 171)

Vnitfni kruhovy segment (CYC-
LE979) (Strana 176)

Pravouhly ¢ep (CYCLE977) (Stra-
na 182)

1 kruhovy &ep (CYCLE977) (Stra-
na 187)

Vnéjsi kruhovy segment (CYC-
LE979) (Strana 193)

Polohové srovnani podle roviny
(CYCLE998) (Strana 198)

Programové tlacitko ,3D“ se zobra-
zuje jen tehdy, pokud je nastaven
bit1 ve vSeobecném nastavova-
ném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNC-
TION_MASK_PIECE = 1.

Koule (CYCLE997) (Strana 203)

3 koule (CYCLE997) (Strana 208)

MéfFici cykly
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Varianty méreni

3.1 VSeobecné predpokiady

7 Uhlova odchylka vietena (CYC-
Q. LE995) (Strana 213)
Programové tlagitko "Uhlova od-
chylka vietena" se zobrazuje vylué-
né v programu v G-kodu.
3D kinematika (CYCLE996) (Stra-
‘ ? na 217)
Programové tlacitko "Kinematika"
se zobrazuje vylu€né v programu v
G-kodu, pokud je instalovan volitel-
ny doplnék "Mé&feni kinematiky".

PI Méfeni - Milling Fréza (CYCLE982) (Strana 269)
nastr. tool

Viz také
Kalibrace méfici sondy - Délka (CYCLE973) (Strana 85)

Méfeni obrobku na stroji s kombinovanou technologii (Strana 254)

Mé&fici cykly
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Varianty méreni

3.1 VSeobecné predpokiady

3.1.3 Volba varianty méfeni pomoci programovych tlacitek (frézovani)

V nasledujicich odstavcich naleznete grafické znazornéni variant méfeni pro technologii

frézovani v editoru program.

V této obrazovce se vypisuji vSechny varianty méreni, které jsou v fidicim systému k dispozici.
Na konkrétnim zafizeni si vS§ak mizete vybirat pouze z téch krok, které odpovidaji instalované

rozSifené technologii.

Struktura menu technologie frézovani

a¥ Méreni - Kalibrace - Linad
obrob. sondy a
Radius
u krouZku
Radius na
hrané
Kalibrace
na kouli
Uzdal. -
hrany D
Roh - ,{;}
Urtana -
dira

< L

Délka (CYCLE976)

Radius v kruhu (CYCLE976) (Stra-
na 115)

Radius na hrané (CYCLE976)
(Strana 120)

Kalibrace na kuli¢ce (CYCLE976)
(Strana 127)

Zjisténi hrany (CYCLE978) (Stra-
na 131)

Srovnani podle hrany (CYC-
LE998) (Strana 137)

Drazka (CYCLE977) (Strana 144)

Zebro (CYCLE977) (Strana 149)

Pravouhly roh (CYCLE961) (Stra-
na 155)

Libovolny roh (CYCLE961) (Stra-
na 159)

Pravouhla kapsa (CYCLE977)
(Strana 166)

1 dira (CYCLE977) (Strana 171)

Vnitfni kruhovy segment (CYC-
LE979) (Strana 176)

Pravouhly ¢ep (CYCLE977) (Stra-
na 182)

1 kruhovy ¢ep (CYCLE977) (Stra-
na 187)

MéfFici cykly
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Varianty méreni

3.1 VSeobecné predpokiady

@ Vnéjsi kruhovy segment (CYC-
LE979) (Strana 193)

Programoveé a0 - y Polohové srovnani podle roviny
tlagitko ,,3D" (CYCLE998) (Strana 198)
se zobrazuje
jen tehdy, po-
kud je nasta-
ven bit1 ve
vSeobecném
nastavova-
ném parame-
tru SD 54760
$SNS_MEA_
FUNC-
TION_MASK
_PIECE =1.
"6" Koule (CYCLE997) (Strana 203)
W 3 koule (CYCLE997) (Strana 208)
7 Uhlova odchylka vietena (CYC-
& LE995) (Strana 213)
Programové tlagitko "Uhlova od-
chylka vietena" se zobrazuje vy-
luéné v programu v G-kédu.
3D - Kinematika (CYCLE996)
‘ ? (Strana 217)
Programové tlacitko "Kinematika"
se zobrazuje vyluéné v programu
v G-kodu, pokud je instalovan voli-
telny doplnék "Méfeni kinematiky".
!I Méfeni - Kalibrace Kalibrace méfici sondy (CYC-
nastr. sondy LE971) (Strana 286)
Milling Fréza nebo vrtak (CYCLE971)
tool (Strana 293)
Drill Fréza nebo vrtak (CYCLE971)

(Strana 293)

Nasledujici programova tlacitka se zobrazuji jen tehdy, pokud je aktivovana rozsifena
technologie ,Soustruzeni“ (kanalovy parametr MD52201
$MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1).

!I Méeni - Turning Soustruznicky nastroj (CYC-
nastr. tool LE982) (Strana 265)

Méfici cykly
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Varianty méreni

3.1 VSeobecné predpokiady

Viz také

Kalibrace méfici sondy - kalibrace v drazce (CYCLE973) (Strana 91)

Méreni (Soustruzeni) - Pfedni hrana (CYCLE974) (Strana 95)

Méfeni (Soustruzeni) - Vnitfni primér (CYCLE974, CYCLEQ994) (Strana 98)

Méfeni (Soustruzeni) - Vnéjsi pramér (CYCLE974, CYCLE994) (Strana 102)
3.14 Vysledné parametry
Definice

Vysledné parametry jsou vysledky méfeni pfipravované méficimi cykly.

Parametr Typ Vyznam

_OVR[] REAL Parametr vysledku — realné Cislo:

Pozadovana hodnota, skute¢na hodnota, rozdil, hodnoty korekce atd.

_OVI[] INTEGER Parametr vysledku — celé &islo

Volani

Vysledné parametry méficich cykll se ukladaji do urcitych uzivatelskych proménnych daného
kanalu. Tyto proménné mUzete ze systémové oblasti vyvolavat nasledujicim zplsobem:

l_l,gl 1. Stisknéte programové tlacitko ,Parametry".
Parametry
o | UZivat. 3. Stisknéte programové tlacitko "UzZivatelské proménné".
R promén

V okné "Kanalové uzivatelské proménné" se vypisuji vysledné para-
metry _OVR[]a _OVI[].

GUD 2. Stisknéte programové tlacitko "GUD kanalu®.
kanalu

Poznamka

Pokud nejsou k dispozici jen proménné SGUD, musi byt prostfednictvim programového
tlacitka ,Volba GUD* vybrana volba ,SGUD*

Varianty méreni

To, které vysledné parametry jsou méficimi cykly vypisovany, je popsano v jednotlivych
variantach méfeni.

MéfFici cykly
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Varianty méreni

3.1 VSeobecné predpokiady

Nékteré varianty méreni poskytuji pfi méreni obrobku s korekci nastroje, pfip. s korekci
v posunuti po¢atku (NV) jesté i doplfikové vysledné parametry, viz kapitola Doplrikové
vysledné parametry (Strana 349).

Mé&fici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

3.2 Méreni obrobku (Soustruzeni)

3.2.1 VSeobecné

Nasledujici méfici cykly jsou uréeny pro pouziti na soustruzich.

Poznamka
Vieteno

Pfikazy pro vieteno se v méficich cyklech vzdy vztahuji na aktivni fidici vieteno fidiciho
systému.

Pokud jsou méfici cykly pouzivany na strojich s vice vieteny, je potfeba prislusné vieteno
definovat jako fidici vieteno jesté pred volanim cyklu.

Poznamka

Pfesné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla provedena kalibrace sondy za danych méficich
podminek, tzn. pracovni rovina a méfici rychlost jsou pfi kalibraci a méfeni stejné.

PFi pouziti méfici sondy ve vietenu pro pohanéné nastroje je nutno davat pozor i na orientaci
vietena. Odchylky mohou mit za nasledek chybu méfeni.

Literatura: /PG/, Programovaci pfirucka SINUMERIK 840D sl / 828D Zaklady

Programovani primeéru, systém méficich jednotek
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MEéfici cykly v technologii soustruzeni pracuji s aktualni rovinou G18.

Hodnoty zadavané pro pficnou osu (X) v méficich cyklech v ramci technologie soustruzeni
odpovidaji primérum (DIAMON). Méfici cykly v ramci technologie soustruzeni (CYCLE973,
CYCLE974 a CYCLE994) pracuji interné rovnéz s aktivnim programovanim primér
(DIAMON).

Systémy méficich jednotek (zakladni systém) stroje a obrobku se mohou lisit.

PFi méfeni obrobku v palcich na stroji s metrickymi jednotkami by se mél pouZivat G-pfikaz
G700.

PFi méfeni obrobku v mm na stroji s imperialnimi jednotkami (palce) by se mél pouzivat G-
pfikaz G710.

Pokud budete potfebovat informace o méfeni ve spojeni se 3. osou, viz kapitola RozSifené
méfeni (Strana 108).

Poznamka

Pokud budete potfebovat seznam korespondence / seznam pfifazeni pouzivanych parametr(
meéficich cykll nebo informace o strojnich a nastavovanych parametrech souvisejicich s
verzemi méficich cykl( 7.5, 2.6 a 4.4, viz ptiloha Zmény oproti verzi cyklll SW 4.4

(Strana 353)!

Mé&fFici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

3.2.2 Kalibrace méfici sondy - Délka (CYCLE973)

Funkce
Plati pouze pro soustruhy bez technologie frézovani.

Pomoci této varianty méfeni je mozné uskutecnit kalibraci obrobkové méfici sondy s polohami
bfitl SL=5 az 8 na znamé plose (vztazené k obrobku). Timto zplsobem se zjist'uji spinaci
body méfici sondy.

Pokud si prejete, je mozné prostfednictvim parametru "PfizpUsobit délku nastroje" ulozit do
paméti korekénich parametrt nastroje jeho skute¢nou délku.

Princip méFeni

Zjisténa spinaci pozice obrobkové méfici sondy v dané ose se zapocitava do délky méfici
sondy. Je zjistovan vypocitavany spinaci bod pro odpovidajici osu a smér osy. Vysledky se
zapisuji do zvoleného kalibracniho datového pole obrobkové méfici sondy.

Méfici sonda najizdi ve sméru méfeni na kalibracni plochu (napf. na obrobek).

= 20
DFA
LT _H:\.
I
>
Z
——

Obrazek 3-1 Kalibrace: Délka na plo$e (CYCLE973), Priklad G18, SL=7

Predpoklady
® Plocha musi lezet rovhobézné s osou soufadného systému obrobku (WCS).
e Kalibracni plocha musi mit malou drsnost povrchu.
® Obrobkova méfici sonda je vyvolana jako nastroj spolu s pfisluSnymi korekénimi parametry.
e Jako typ méfici sondy by mélo byt zadano 580.

® P¥i kalibraci délky méfici sondy se nezobrazuje zadné méfeni nastroje. Odchylka fyzikalni
deélky méfici sondy od hodnot zadanych v parametrech nastroje musi byt mensi nez 5 mm/
0,2 palce.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici sondou najedte naproti kalibrac¢ni plochy.

Méfici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Méfici sonda se neléza ve vzdalenosti rovnajici se zvolené méfici draze (DFA) naproti
kalibraéni plose.

Viz také
Méfeni obrobku na stroji s kombinovanou technologii (Strana 254)
Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
= Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
8 pbrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
T 3. Stisknéte programoveé tlacitko ,Délka".
Otevre se vstupni obrazovka "Kalibrace: Délka na plose".
Parametr
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametr Popis Jednotka Parametr Popis Jednotka
L0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |- T Nazev méfici sondy -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | draha/ DO Cislo bfitu (1 - 9) -
min
e Kalibraéni datovy blok (1-40) -
B Orientace sméru nastroje s nakla- | stupné
péci osou
L - (0 stupnt)
o 1 (90 stupnu)
e Zadavani hodnot
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
CP Uhlova poloha pro oblast méfeni | stupné
4 Poc¢atecni bod Z méreni mm
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Méfici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Parametr Popis Jednotka
Prizpasobeni dél- | Prizpusobit délku méfici sondy a spinaci bod: -
ky nastroje [ e Ano
e Ne (pfizpUsobit jen spinaci bod)
Smér méfeni (O Méfici osa (v pfipadé G18): -
o +/-Z
o +/-X
Z0/X0 Vztazny bod na ose Z / X (v zavislosti na sméru méreni) mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méreni mm

Poznamka

PFi uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici sondy dosazeny jesté plvodni nulové
hodnoty ("0"). Z tohoto divodu je zapotfebi zadat do parametru TSA hodnotu > radius kulicky
méfici sondy, aby se zabranili aktivovani alarmu "pfekroCeni bezpeéné oblasti".

Seznam vyslednych parametrd

Méfici cykly

Varianta méfeni "Délka" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-2 Vysledné parametry varianty "Délka"

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2

Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skute¢na hodnota prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [5] Diference prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [8] Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[10] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[12] Spinaci bod v zaporném sméru, skute€na hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR [14] Spinaci bod v kladném sméru, skuteéna hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR[9] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[11] Spinaci bod v kladném sméru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[13] Spinaci bod v zaporném sméru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR[15] Spinaci bod v kladném sméru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR [20] Odchylka polohy, 1. osa roviny (Sikma poloha méfici sondy) mm
_OVR [21] Odchylka polohy, 2. osa roviny (Sikmé& poloha méfici sondy) mm
_OVR [27] Oblast korekce nuly mm
_OVR [28] Bezpecnostni oblast mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI[5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -
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Varianty méreni

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

3.23 Kalibrace méfici sondy - radius na plose (CYCLE973)

Funkce
Plati pouze pro soustruhy bez technologie frézovani.

Pomoci této varianty méreni je mozné uskutecnit kalibraci radiusu obrobkové méfici sondy s
polohami bfitll SL=5 az 8 na plo$e. Timto zplsobem se zjistuji spinaci body méfici sondy.

Kalibraéni plocha je vztaZzena na obrobek. Kalibrace mGze probihat pouze u zvolené osy a ve
zvoleném sméru, které jsou kolmé na tuto kalibragni plochu.

Princip méfeni

Zjistovana spinaci pozice obrobkové méfici sondy pro osu a smér, které jsou nastaveny v
parametrech, se prepocita pomoci pozadované hodnoty referencni plochy a na zakladé téchto
vypocta se zjisti odpovidajici spinaci bod.

Jestlize se neobjevi Zadné alarmy, hodnoty spinacich bodl se ulozi do zvoleného kalibraéniho
datového bloku obrobkové méfici sondy.

Méfici sonda najizdi ve sméru méreni na referencni plochu (napf. na obrobek).

Obrazek 3-2  Kalibrace: Radius na plose (CYCLE973), Priklad G18, SL=8

Predpoklady
® Plocha musi lezet rovhobézné s osou soufadného systému obrobku (WCS).
e Kalibrac¢ni plocha musi mit malou drsnost povrchu.
® Obrobkova méfici sonda je vyvolana jako nastroj spolu s pfisluSnymi korekénimi parametry.

e Jako typ méfici sondy by mélo byt zadano 580.

Méfici cykly
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Varianty méreni

Vychozi pozice pred méfenim

Méfici sondou najedte naproti kalibracni plochy.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Méfici sonda (radius kuli¢ky) se naléza ve vzdalenosti rovnajici se méfici draze naproti

kalibracéni plose.

Viz také
Mé&reni obrobku na stroji s kombinovanou technologii (Strana 254)
Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
= Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
& pbrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Radius 3. Stisknéte programové tlacitko "Radius na plose".
on face Otevie se vstupni obrazovka "Kalibrace: Radius na plose".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
L0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |- T Nazev méfici sondy -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | draha/ DO Cislo bfitu (1 - 9) -
min
L% Kalibraéni datovy blok (1-40) | -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
BiL Orientace sméru nastroje s na- | stupné
klapéci osou
4 ~ (0 stupnili)
[ 1 (90 stupnid)
® Zadavani hodnot
X Poc¢atecni bod X méfeni mm
Y Poc¢atecni bod Y méfeni mm
4 Poc¢atecni bod Z méreni mm
Méfici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Parametr Popis Jednotka
Smér méieni Méfici osa (v pfipadé méfici roviny G18): -
o +/-Z
o +/-X
Z0/ X0 Vztazny bod na ose Z / X (v zavislosti na sméru méfeni) mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Poznamka

PFi uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici sondy dosazeny jesté plvodni nulové
hodnoty ("0"). Z tohoto dlivodu je zapotfebi zadat do parametru TSA hodnotu > radius kulicky
méfici sondy, aby se zabranili aktivovani alarmu "pfekroceni bezpecéné oblasti".

Seznam vyslednych parametru

90

Varianta méreni "Radius na plose" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-3 Vysledné parametry kalibrace "Radius na plose"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skute¢na hodnota prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [9] Diference prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [8] Spinaci bod v zaporném sméru, skuteéna hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[10] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[12] Spinaci bod v zaporném sméru, skutecna hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR [14] Spinaci bod v kladném sméru, skuteéna hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR[9] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[11] Spinaci bod v kladném sméru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[13] Spinaci bod v zaporném sméru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR [15] Spinaci bod v kladném sméru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR [20] Odchylka polohy, 1. osa roviny (Sikma poloha méfici sondy) mm
_OVR [21] Odchylka polohy, 2. osa roviny (Sikméa poloha méfici sondy) mm
_OVR [27] Oblast korekce nuly mm
_OVR [28] Bezpecénostni oblast mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI[5] Cislo méfici sondy -
_0oVvI[9] Cislo alarmu -
Méfici cykly
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3.24

Funkce

Princip méreni

Méfici cykly

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Kalibrace méfici sondy - kalibrace v draZzce (CYCLE973)

Plati pouze pro soustruhy bez technologie frézovani.

Pomoci této varianty méfeni je mozné provadét kalibraci obrobkové méfici sondy s polohou
bfitu SL=7 nebo SL=8 v referencni drazce, pficemz kalibrace je vztazena k soufadné soustavé
stroje v obou osach roviny. Pomoci této kalibrace mlze byt zvoleno, zda ma byt stanovena
délka méfici sondy nebo radius kulicky méfici sondy.

V pfipadé ur€ovani radiusu je mozné kalibraci uskutecnit v jednom sméru nebo v opacnych
smérech jedné osy. Kromé toho je mozné pfi kalibraci ve dvou opacnych smérech zjistit
polohovou odchylku (Sikmou polohu) méfici sondy a efektivni primeér jeji kulicky.

Zmérené spinaci pozice obrobkové méfici sondy na ose definované pomoci parametrd se
pfidaji k udajim zvolené kalibra¢ni drazky v soufadném systému stroje a z toho véeho se
vypocitaji spinaci body v kladném a v zaporném sméru, jakoz i odchylka polohy v této ose a
efektivni pramér kulicky méfici sondy. Spinaci body jsou vzdy vztaZzeny ne stred kuli¢ky méfici
sondy (TCP).

Méfici sonda se v kalibrani drazce pohybuje v obou smérech zvolené méfici osy.

Kalibrace: Sonda v drazce (CYCLE973), Kalibrace: Sonda v drazce (CYCLE973),
Priklad G18, SL=7 Priklad G18, SL=8
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Predpoklady
e Obrobkova méfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu s pfisluSnymi korek&nimi
parametry.
® Geometrické rozméry zvolené kalibraéni drazky vztazené k soufadnému systému stroje
museji byt jesté pred kalibraci ulozeny v odpovidajicich vSeobecnych nastavovanych
parametrech.
KN_5 . @,
KN_6
KN_O T
@
KN_1
> >
KN 2 z KN_4 z
- KN_3
Geometrie kalibraCni drazky, Geometrie kalibraCni drazky,
Pfiklad G18, SL=7 Priklad G18, SL=8
Tabulka 3-4 VSeobecné nastavované parametry pro rozméry kalibraéni drazky
Kalibra&ni VSeobecny nastavovany parametr Popis
drazka
KN_O SD 54621 Hrana kalibraéni drazky v kladném
$SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2 sméru 2. méfici osy
KN_1 SD 54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MI- Hrana kalibrac¢ni drazky v zaporném
NUS_DIR_AX2 sméru 2. méfici osy
KN_2 SD 54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BA- Dno kalibra¢ni drazky ve sméru
SE_AX1 1. méfici osy
KN_3 SD 54617 Hrana kalibraéni drazky v kladném
$SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1 sméru 1. méfici osy
KN_4 SD 54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MI- Hrana kalibraéni drazky v zaporném
NUS_DIR_AX1 sméru 1. méfici osy
KN_5 SD 54620 Horni hrana kalibra¢ni drazky ve
$SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2 sméru 2. méfici osy
KN_6 SD 54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BA- Dno kalibra¢ni drazky ve sméru
SE_AX2 2. méfici osy
Literatura: Pfirucka pro uvedeni do provozu SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK
840D sl, kapitola "Méreni obrobku v technologii Soustruzeni”.
Méfici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Vychozi pozice pred méfenim

Pocatecni bod je zapotiebi zvolit tak, aby bylo mozné obrobkovou méfici sondou po nejkratsi
draze rovnobézné s osami a bez kolize najet do zvolené referencni drazky v souladu s pravée
zvolenou polohou bfitu.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Po skonceni kalibraéni operace se zadanim jednoho sméru kalibrace se méfici sonda nachazi
v poloze rovnajici se méfici draze (DFA) od kalibracni plochy. V pfipadé kalibrace se zadanim
2 sméru kalibrace se méfici sonda po skon¢eni méfici operace nachazi v pocatecni poloze.

Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
= Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
& pbrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Kalibrace 3. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace v drazce".
y drazce Otevfe se vstupni obrazovka "Kalibrace: Sonda v drazce".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
Lo Kalibraéni datovy blok (1-40) |- DO Cislo bfitu (1 - 9) -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | draha/ Lo Kalibracni datovy blok (1-40) -
min
B Orientace sméru nastroje s nakla- | stupné
péci osou
° - (0 stupnt)
. 1 (90 stupniu)
® Zadavani hodnot
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Poc¢atecni bod Y méreni mm
Z Pocatecni bod Z méfeni mm
Méfici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Parametry Popis Jednotka
Kalibrace i) e Délka (kalibrace délky méfici sondy) -

e Radius (kalibrace radiusu méfici sondy)
Sméry pfi kalibraci (O e 1:Kalibrace v jednom sméru -
(pouze pri kalibraci "Radius”) | ¢ 5. kalibrace v opacnych smérech
Smér méreni Méfici osa (v souladu s méfici rovinou): -

° (+-)Z

o (+-)X
Prizplsobeni délky nastroje {3 | ® Ne (pfizpUsobit jen spinaci bod) -
(klzr; v pripadé kalibrace "Dél- | ¢ Anq (prizpusobit délku méfici sondy a spinaci bod)
Datovy blok kalibracni drazky |[e 1 -
(8] e 2

e 3
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm

Poznamka

PFi uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici sondy dosazeny jesté plvodni nulové
hodnoty ("0"). Z tohoto divodu je zapotfebi zadat do parametru TSA hodnotu > radius kulicky

méfici sondy, aby se zabranili aktivovani alarmu "pfekroCeni bezpeéné oblasti".

Seznam vyslednych parametrt

Varianta méreni "Kalibrace v drazce" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-5 Vysledné parametry "Kalibrace v drazce"
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Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skute¢na hodnota priiméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [5] Diference prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [8] Spinaci bod v zaporném sméru, skutecna hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[10] Spinaci bod v kladném sméru, skute€na hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[12] Spinaci bod v zaporném sméru, skute€na hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR [14] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR[9] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[11] Spinaci bod v kladném sméru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[13] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR[15] Spinaci bod v kladném sméru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR [20] Odchylka polohy, 1. osa roviny (Sikma poloha méfici sondy) mm
_OVR [21] Odchylka polohy, 2. osa roviny (Sikma poloha méfici sondy) mm
_OVR [27] Oblast korekce nuly mm
Méfici cykly
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Varianty méreni

3.2.5

Funkce

Princip méfeni

Méfici cykly

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Parametr Popis Jednotka
_OVR [28] Bezpecnostni oblast mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI[5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -

Méfeni (Soustruzeni) - Pfedni hrana (CYCLE974)

Pomoci této varianty méreni je mozné na hranach ve sméru pfisuvné osy zjiStovat rozméry
obrobku a na zakladé tohoto méfeni provadét korekce.

Vysledek méfeni, tedy zméfeny rozdil, se mlze pouzivat nasledujicim zplsobem:
e Korekce posunuti pocatku
e Korekce nastroje

o Méreni bez korekce

Poznamka
RozS$ifené méreni

Pokud budete potfebovat informace o méreni ve spojeni se tfeti osou, naleznete je v kapitole
RozSifené méreni (Strana 108).

Méfici cyklus zjiStuje skuteénou hodnotu polohy méfeného bodu na hrané soustruzeného
obrobku vztazenou na pocatek soufadného systému obrobku.

Vypocitava se rozdil mezi aktualni skute¢nou hodnotou (zméfena hodnota) a pfedem zadanou
pozadovanou hodnotou 1. osy dané roviny (v pfipadé G18: Z).

V souctovych a sefizovacich korekcich je mozné uskutecnit rozSifenou korekci nastroje.

Do korekci nastroje mohou byt obecné zapocitavany i empirické hodnoty.
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Varianty méreni

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Obrazek 3-3  Mérfeni: Pfedni hrana (CYCLE974)

Predpoklady

e Méfici sonda musi byt kalibrovana v méficim sméru a musi byt aktivni jako nastroj. Typ
meéfici sondy je 710 nebo 580.

® Bfit mGze byt v poloze 5 az 8 a musi odpovidat méfici uloze.

e Obrobek musi byt v pfipadé potfeby nastaven pomoci pfikazu pro nastaveni polohy vietena
(SPOS) do spravné uhlové polohy vietena.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici sondou je nutno najet do polohy naproti mérené ploSe/hrany. Pocinaje od této polohy
spousti méfici cyklus pohyb méfici osy vzdy ve sméru pozadované hodnoty.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Po skonceni méfici operace se méfici sonda nachazi ve vzdalenosti rovnajici se méfici draze
(DFA) od méfené plochy.

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

= Méieni 1. Stisknéte programoveé tlacitko "Mé&reni obrobku".

@ _obrob.

Mérfeni 2. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni Soustruzeni”.
soustruz,

_ 3. Stisknéte programové tlacitko "Zjisténi pfedni hrany".

Otevfe se vstupni obrazovka "Mérfeni: Pfedni hrana".

Meéfici cykly
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Varianty méreni

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametry | Popis Jednot- Parametry | Popis Jednotka
ka
Lo Kalibra¢ni datovy blok (1-40) | - T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -
BIO Orientace sméru nastroje s nakla- | stupné
péci osou
° ~ (0 stupnill)
] 1 (90 stupnia)
® Zadavani hodnot
4 Pocate¢ni bod Z méfeni mm
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce (O ® jen méfeni (Z4dna korekce) -
® Posunuti pocatku (ulozeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti pocatku NV)
)
e Korekce nastroje (ulozeni zméfené hodnoty do parametrl nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu mm
DFA Mé&fFici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Tolerance rozmé- | Pouziti tolerance rozméru (jen tehdy, je-li cilem korekce "Korekce nastroje) -
o ® Ano
® Ne
TUL Horni mezni hodnota tolerance (inkrementéalné vi¢i pozadované hodnoté, jen kdyz je pro | mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")
TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vic¢i pozadované hodnoté, jen kdyz je pro | mm

parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

" DalSi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci véeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Méfici cykly

{/é} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.
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Varianty méreni

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni "Pfedni hrana" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-6 Vysledné parametry varianty "Predni hrana"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[0] Pozadovana hodnota pro méfici osu mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota v 1. ose v roviné - pouze pfi S MA=1 mm
_OVR [2] PoZadovanéa hodnota v 2. ose v roviné - pouze pfi S _MA=2 mm
_OVR [3] PoZadovanéa hodnota v 3. ose v roviné —» pouze pfi S_MA=3 mm
_OVR [4] Skute¢na hodnota pro méfici osu mm
_OVR [5] Skute¢na hodnota v 1. ose v roviné - pouze pfi S_MA=1 mm
_OVR [6] Skute€na hodnota v 2. ose v roviné - pouze pfi S_MA=2 mm
_OVR[7] Skute¢na hodnota v 3. ose v roviné - pouze pfi S_MA=3 mm
_OVR[16] Diference pro méfici osu mm
_OVR[17] Rozdil v 1. ose v roviné - pouze pfi S_MA=1 mm
_OVR[18] Rozdil v 2. ose v roviné - pouze pfi S_MA=2 mm
_OVR[19] Rozdil v 3. ose v roviné - pouze pfi S_MA=3 mm
_OVI [0] D Cislo, resp. NV ¢islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po¢atku se zobrazi dodatecné
parametry, viz Doplfkové vysledné parametry (Strana 349).

3.2.6 Méfeni (SoustruZeni) - Vnitfni primér (CYCLE974, CYCLE994)

Funkce

Pomoci této méfici varianty mohou byt provadéna méreni vnitfnich pramérd na valcovych
obrobcich. Je podporovano programovani prdmérd a radiusu.

Vysledek méreni (zméfeny rozdil) se mGze pouzivat nasledujicim zplisobem:
e Korekce posunuti po€atku (pouze pfi méfenich 1 bodu)
e Korekce nastroje

o Méreni bez korekce

Poznamka
Rozsifené méreni

Pokud budete potfebovat informace o méfeni ve spojeni se tfeti osou, naleznete je v kapitole
Rozsifené méfeni (Strana 108).

Méfici cykly
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Varianty méreni

Princip méreni

Méfici cykly

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Méfici cyklus zjistuje skute¢nou hodnotu vnitfniho priméru, pficemz se vyuziva bud méfeni
1 bodu nebo méreni 2 bodu symetricky podle po¢atku souradného systému (stfed otaceni).
Méreni ve dvou bodech se uskutec¢nuje bud obratem vietena, takze se obrobek otoc¢i o 180
stupnu, nebo mérenim nad a pod stfedem otaceni.

V souctovych a sefizovacich korekcich je mozné uskutec€nit rozsifenou korekci nastroje.

Do korekci nastroje mohou byt obecné zapocitavany i empirické hodnoty.

Obrazek 3-4  Mérfeni: Vnitfni primér (CYCLE974)

Nastavovani polohy "Najizdéni pod stied" (CYCLE994)

V pfipadé "Najizdéni pod stfed" se uskutecnuje méreni vnitfniho priméru obrobku pomoci 2
bodl pomoci méficiho cyklu CYCLE994. Bude se najizdét na dva méfici body, které se
nachazeji symetricky vzhledem k pocatku sourfadného systému (stfed otaceni) ve vzdalenosti
pozadované hodnoty zadané uzivatelem.

Muze byt naprogramovana chranéna oblast, ktera je pfi najizdéni zohlednovana. Pfi uréovani
rozmérl chranéné oblasti musi uzivatel pfitom jesté brat v Gvahu také radius kulicky méfici
sondy.

X1 A

(@ m—

7

v
E 6 \
Zahajeni méfeni \
7 1

. Y

- \

M s 2 |
O——H—— e 2
Z1

Konec méreni
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Varianty méreni

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Predpoklady

Obrazek 3-5  Polohy méfici sondy pfi méfeni vnitfiniho priméru pomoci méfeni dvou bod
(CYCLE994)
Méreni s obratem obrobku (CYCLE974)

Pomoci této varianty méfeni se zjistuje skute€na hodnota obrobku vzhledem k po¢atku
souradné soustavy obrobku v méfici ose pomoci zméreni dvou bodu lezicich na priméru
naproti sobé.

Pfed prvnim méfenim je obrobek cyklem nastaven do uhlové polohy naprogramované pomoci
parametru a0. Po 1. méfeni je cyklem rovnéz automaticky generovan obrat o 180 stupnd,
nacez nasleduje druhé méfeni. Z obou méfeni se vypocita stfedni hodnota.

Korekce posunuti poCatku (NV) je mozna jediné pfi méfeni bez obratu vietena (méfeni v 1
bodé).

e Meéfici sonda musi byt ve sméru méfeni kalibrovana.
e Meéfici sonda musi byt typu 710 nebo 580 a musi byt aktivni.

® Bfit mlze byt v poloze 5 az 8 a musi odpovidat méfici uloze.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici sondou je zapotfebi najet do polohy naproti méfené ploSe nad stfedem otaceni.

wwi s

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Postup

100

Mé&fici sonda se neléza ve vzdalenosti rovnajici se méfici draze (DFA) naproti méfené plose,
nad stfedem otaceni.

Jestlize je aktivovana volba "Najizdéni pod stfed otaceni”, nachazi se méfici sonda po
skonceni méficiho cyklu ve vzdalenosti rovnajici se méfici draze (DFA) naproti méfené plose,
pod stfedem otaceni.

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

= Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".

@ _obrob.

Mérfeni 2. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni Soustruzeni”.
soustruz,

= 3. Stisknéte programové tlagitko ,Vnitfni pramér".

- Otevie se vstupni obrazovka "Mé&feni: Vnitini pramér".

Mé&fFici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
Lo Kalibraéni datovy blok (1-40) |- T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Lo Kalibraéni datovy blok (1-40) -
BIL Orientace sméru nastroje s nakla- | stupné
péci osou
L4 ~ (O stupnit)
[ 1 (90 stupnu)
® Zadavani hodnot
4 Pocatecni bod Z méfeni mm
X Pocate¢ni bod X méfeni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce ® jen méfeni (zadna korekce) -
® Posunuti po¢atku (ulozeni zméfené hodnoty do nastavitelného posunuti pocatku NV)
1),2)
e Korekce nastroje (ulozeni zméfené hodnoty do parametrd nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
1] Vnitfni primér mm
Najizdéni na pozici | ® Méfeni bez obratu obrobku -
o ® Méfeni s obratem obrobku (o 180 °) ¥
® Najizdéni pod stfed (méfeni nad a pod stfedem otaceni)
a0 Pocatecni Uhel pro obrat vietena (jen kdyz je pro "ZpUsob najizdéni na pozici" zvoleno "s | stupné
obratem")
XR Zpétny pohyb ve sméru X (primér) mm
ZR (v pfipadé G18) | Zpétny pohyb v ose Z mm
DFA MéfFici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Tolerance rozmé- | Pouziti tolerance rozméru (jen tehdy, je-li cilem korekce "Korekce nastroje) -
o * Ano
® Ne
TUL Horni mezni hodnota tolerance (inkrementéalné viéi pozadované hodnoté, jen kdyz je pro | mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")
TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vi¢i pozadované hodnoté, jen kdyZz je pro | mm

parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

" Jen kdyz je pro "ZpUsob najizdéni na pozici" zvoleno "bez obratu”

2 Dalsi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vSeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
3 Funkce "Méreni s obratem obrobku" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN nastaven bit 0.

Méfici cykly
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Varianty méreni

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

{lé} Vyrobce stroje
Vénuijte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni "Vnitfni pradmér" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-7 Vysledné parametry varianty "Vnitfni primér"

Parametr Popis Jednotka

_OVR[0] Pozadovana hodnota priméru (vénujte pozornost méfici ose S_Ma) | mm

_OVR[1] Pozadovana hodnota priméru v 1. ose v roviné --> pouze v pfipadé | mm
S MA=1

_OVR [2] Pozadovana hodnota priméru v 2. ose v roviné --> pouze v pfipadé | mm
S _MA=2

_OVR [3] Pozadovana hodnota priiméru v 3. ose v roviné --> pouze v pfipadé | mm
S_MA=3

_OVR [4] Skute¢na hodnota priméru mm

_OVR [5] Skute¢na hodnota priméru v 1. ose v roviné --> pouze v pfipadé mm
S _MA=1

_OVR [6] Skute¢na hodnota priméru v 2. ose v roviné --> pouze v pripadé mm
S _MA=2

_OVR[7] Skute¢na hodnota priméru v 3. ose v roviné --> pouze v pfipadé mm
S _MA=3

_OVR[16] Rozdil hodnot pramér( mm

_OVR[17] Rozdil hodnot primérii v 1. ose v roviné --> pouze v pfipadé s MA=1 | mm

_OVR [18] Rozdil hodnot primérl v 2. ose v roviné --> pouze v pfipadé S MA=2 | mm

_OVR[19] Rozdil hodnot prdméri v 3. ose v roviné --> pouze v pfipadé s_MA=3 | mm

_OVI[0] D-¢islo -

_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -

V pfipadé méfeni obrobku s korekci nastroje, pfip. s korekci posunuti pocatku, se vypisuiji
jesté i doplnkové parametry, viz Doplfikoveé vysledné parametry (Strana 349).

3.2.7 Méreni (Soustruzeni) - Vnéjsi primér (CYCLE974, CYCLE994)

Funkce

Pomoci této méfici varianty mohou byt provadéna méreni vnéjsich priimérd na valcovych
obrobcich. Je podporovano programovani primérd a radiusu.

Méfici cykly
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Varianty méreni

Princip méreni

M&fici cykly

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Vysledek méfeni (zméfeny rozdil) se mlze pouzivat nasledujicim zplsobem:
e Korekce posunuti pocatku (pouze pfi mérenich bez obratu obrobku, méfeni 1 bodu)
e Korekce nastroje

® Méreni bez korekce

Poznamka
RozsSifené méreni

Pokud budete potfebovat informace o méreni ve spojeni se tfeti osou, naleznete je v kapitole
Rozsifené méreni (Strana 108).

Méfici cyklus zjistuje skute¢nou hodnotu vnéjsiho priméru, pfi¢emz se vyuziva bud méfeni
1 bodu nebo méreni 2 bodu symetricky podle po¢atku soufadného systému obrobku (stred
otaceni). Méfeni ve dvou bodech se uskuteciiuje bud obratem vietena, takze se obrobek otoci
o 180 stupnu, nebo mérenim nad a pod stfedem otaceni.

Mérfeni: Vnéjsi primér (CYCLE974) Mérfeni: Vnéjsi praimér (CYCLE994
s/bez obratu obrobku nad a pod stfedem otaceni

Nastavovani polohy "Najizdéni pod stied" (CYCLE994)

V pripadé "Najizdéni pod stfed" se uskutecriuje méreni vnéjSiho priméru obrobku pomoci 2
bodl pomoci méficiho cyklu CYCLES94. Bude se najizdét na dva méfici body, které se

nachazeji symetricky vzhledem k po€atku soufadného systému (stfed otaceni) ve vzdalenosti
pozadované hodnoty zadané uzivatelem. Pfi pohybech je bran zfetel na chranénou oblast. Pfi
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

uréovani rozmérl chranéné oblasti musi uzivatel pfitom jesté brat v ivahu také radius kulicky
méfici sondy.

X1 A Zahajeni méfeni 1
?7 - — < — — ’I:l
E 2 4 /

3 ¢‘5
\
|
\
\
\

* /

7
8
|:‘ ‘IEGL”“ Konec méfeni

Obrazek 3-6  Pri méfeni vnéjSiho praméru (CYCLE994) nastavuje polohu méfici sondy se zp&tnym
pohybem v osach X a Z
Méreni s obratem obrobku (CYCLE974)

Pomoci této varianty méfeni se zjistuje skute€na hodnota obrobku vzhledem k po¢atku
soufadné soustavy obrobku v méfici ose pomoci zméfeni dvou bodu leZicich na priiméru
naproti sobé.

PFed prvnim méfenim je obrobek cyklem nastaven do uhlové polohy naprogramované pomoci
parametru a0. Po 1. méfeni je cyklem rovnéz automaticky generovan obrat o 180 stupnd,
nacez nasleduje druhé méfeni. Z obou méfeni se vypocita stfedni hodnota.

Korekce posunuti po¢atku (NV) je mozna jediné pfi méfeni bez obratu vietena (méfeni v 1
bodé).

Predpoklady
e Meéfici sonda musi byt ve smérech méfeni kalibrovana.
e Meéfici sonda musi byt typu 710 nebo 580 a musi byt aktivni.

® Bfit mlze byt v poloze 5 az 8 a musi odpovidat méfici Uloze.

Poznamka

Ve varianté méreni ,Najizdéni pod stfed otaceni” je mozné méfit i bez predchozi kalibrace,
pokud bylo v uzivatelském programu pred volanim CYCLE994 stanoveno _CHBIT[7]
(kompatibilita se starSimi stavy).

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici sondou je zapotfebi najet do polohy naproti méfené ploSe nad stfedem otaceni.

Mé&fFici cykly
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Varianty méreni

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Méfici sonda se neléza ve vzdalenosti rovnajici se méfici draze (DFA) naproti méfené plose,

nad stfedem otaceni.

Jestlize byla aktivovana volba "Najizdéni pod stfed otaceni", nachazi se méfici sonda po
skonc&eni méficiho cyklu ve vzdalenosti rovnajici se méfici draze (DFA) naproti méfené plose,

pod stfedem otaceni.

Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
= Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
& pbrob.
Mérfeni 2. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni Soustruzeni".
soustruz.
I 3. Stisknéte programové tla¢itko ,Vnéjsi prGmer".
Otevre se vstupni obrazovka "Méreni: VnéjSi pramér".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametry | Popis Jednot- Parametry | Popis Jednotka
ka
L0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) | - T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
40 Kalibraéni datovy blok (1-40) -
B Orientace sméru nastroje s nakla- | stupné
péci osou
o - (0 stupnt)
U 1 (90 stupnid)
® Zadavani hodnot
4 Pocatecni bod Z méreni mm
X Pocatecni bod X méfeni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce O ® jen méfeni (zadna korekce) -
® Posunuti po¢atku (ulozeni zméfené hodnoty do nastavitelného posunuti po¢atku NV)
1,2
e Korekce nastroje (ulozeni zméfené hodnoty do parametrd nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
1] Vné&jsi primér mm
Méfici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

Parametry Popis Jednotka
Najizdéni na pozici | ® Meéfeni bez obratu obrobku -
o ® Méreni s obratem obrobku 3
® Najizdéni pod stfed (méfeni nad a pod stfedem otaceni)
a0 Pocatec¢ni Uhel pro obrat vietena (jen kdyz je pro "ZpUsob najizdéni na pozici" zvoleno stupné
"Mé&feni s obratem")
ZR (v pfipadé G18) | Zpétny pohyb v ose Z mm
XR Zpétny pohyb ve sméru X (ve sméru priiméru) mm
DFA Mé&Fici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Tolerance rozmé- | Pouziti tolerance rozméru (jen tehdy, je-li cilem korekce "Korekce nastroje) -
o * Ano
® Ne
TUL Horni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen kdyz je pro | mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")
TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vi¢i pozadované hodnoté, jen kdyz je pro | mm

" Jen kdyz je pro "ZpUsob najizdéni na pozici" zvoleno "Méfeni bez obratu"

2 Dalsi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vSeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 Funkce "Méfeni s obratem obrobku" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN nastaven bit 0.

Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokyniim od vyrobce stroje.

358

Varianta méreni "Frézovani na soustruhu"

106

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a

Vy se nachazite v editoru.

= Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".

8 pbrob.

Méfeni 2. Stisknéte programové tladitko "Méfeni Soustruzeni".
soustruz.

Stisknéte programové tlacitko ,Vné&jsi pramér".
Otevre se vstupni obrazovka "Méreni: VnéjSi pramér".

I 3.

Méfici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

Parametry

Program v systému ShopMill

Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
0 Kalibraéni datovy blok (1-40) -
BIO Orientace sméru nastroje s naklapéci osou stupné
4 ~ (0 stupnili)
. 1 (90 stupnu)
® Zadavani hodnot
Z Poc¢atecni bod Z méreni mm
X Poc¢atecni bod X méreni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni "Vnéjsi primér" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-8 Vysledné parametry varianty "Vnéjsi primér"

Parametr Popis Jednotka

_OVR[0] Pozadovana hodnota priméru (vénujte pozornost méfici ose S MA) | mm

_OVR[1] Pozadovana hodnota priméru v 1. ose v roviné --> pouze v pfipadé | mm
S _MA=1

_OVR [2] Pozadovana hodnota priiméru v 2. ose v roviné --> pouze v pfipadé | mm
S_MA=2

_OVR [3] Pozadovana hodnota priméru v 3. ose v roviné --> pouze v pfipadé | mm
S_MA=3

_OVR [4] Skutecna hodnota priméru mm

_OVR [9] Skute¢na hodnota priméru v 1. ose v roviné --> pouze v pfipadé mm
S MA=1

_OVR [6] Skute¢na hodnota priméru v 2. ose v roviné --> pouze v pfipadé mm
S _MA=2

_OVR[7] Skute¢na hodnota prdméru v 3. ose v roviné --> pouze v pfipadé mm
S_MA=3

_OVR[16] Rozdil hodnot pramér( mm

_OVR[17] Rozdil hodnot primérli v 1. ose v roviné --> pouze v pfipadé S MA=1 | mm

_OVR[18] Rozdil hodnot prdméri v 2. ose v roviné --> pouze v pfipadé s _MA=2 | mm

_OVR[19] Rozdil hodnot prdmért v 3. ose v roviné --> pouze v pfipadé S MA=3 | mm

_OVI 0] D-¢islo -

_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -

V pfipadé méreni obrobku s korekci nastroje, pfip. s korekci posunuti po€atku, se vypisuiji
jesté i dopliikové parametry, viz Dopliikové vysledné parametry (Strana 349).

Méfici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

3.28 RozSifené méreni

Méreni ve spojeni se 3. osou (Y)

Pokud je soustruh vybaven 3. osou, mize se z technologickych divodud ukazat jako rozumné
pouzivat tuto osu také jako osu méfici. Pfitom se ale uskuteCriuje nastaveni do pocatecni
polohy a operace méfeni ve 3. ose (osa Y), korekce vysledk( méfeni se ale uklada do slozek
nastroje a slozek posunuti poCatku NV 2. geometrické osy (osy X). 3. osa podporuje
programovani radiust a prdmérd v souladu s chovanim 2. geometrické osy (X).

Poznamka

Funkce, pfi které se vyuziva zapojeni 3. osy soustruhl(, se vztahuje na méfici cykly CYCLE974
a CYCLE994! Tato funkce musi byt odblokovana, viz

Literatura: PfiruCka pro uvedeni do provozu SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK
840D sl, kapitola "Méreni obrobku v technologii Soustruzeni”.

RozSifené moznosti objizdéni pfi méreni 2 bodli (CYCLE994)

108

Pokud je soustruh vybaven 3. osou, existuje moznost pouzivat tuto osu také pfi objizdéni.

Strategie objizdéni, které jsou predstaveny v nasledujicich odstavcich, mohou byt realizovany
prostfednictvim obrazovky parametri nebo pomoci Cisla méfici osy (parametr S_MA).

Zakladem pro rozSifené strategie objizdéni jsou uvolnéni 3. osy pro méfici cykly.

S_MA, vicemistny = 102 S_MA, vicemistny = 103
1. osa v roviné je osa pouzivana pro objizdéni 1. osa v roviné je osa pouzivana pro objizdéni

(2) (2)

2. osa v roviné je méfici osa (X) 3. osa je méfici osa (Y)

Méfici osa s polohou bfitu (SL) =7 Méfici sonda se SL =7

Mé&fFici cykly
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3.2 Méreni obrobku (SoustruZeni)

S_MA, vicemistny = 302 S_MA, vicemistny = 203
3. osa je osa pouzivana pro objizdéni (Y) 2. osa v roviné je osa pouzivana pro objizdéni
2. osa v roviné je méfici osa (X) (X)

3. osa je méfici osa (Y)

667)J
Y ///‘ X
L

|

1.

£
R ‘4
/]

Méfici sondase SL=7 Méfici sondase SL=7

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)
3.3.1 VSeobecné informace
Frézky

Nasledujici méfici cykly jsou uréeny pro pouziti na frézkach.

Poznamka
Vieteno

Pfikazy pro vieteno se v méficich cyklech vzdy vztahuji na aktivni fidici vieteno fidiciho
systému.

Pokud jsou méfici cykly pouzivany na strojich s vice vieteny, je potfeba prislusné vieteno
definovat jako fidici vieteno jesté pred volanim cyklu.

Poznamka

Pfesné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla provedena kalibrace sondy za danych méficich
podminek, tzn. pracovni rovina a méfici rychlost jsou pfi kalibraci a méfeni stejné.

PFi pouziti méfici sondy ve vietenu pro pohanéné nastroje je nutno davat pozor i na orientaci
vietena. Odchylky mohou mit za nasledek chybu méfeni.

Literatura: /PG/, Programovaci pfiru¢ka SINUMERIK 840D sl / 828D Zaklady

Definice rovin, systém méficich jednotek

110

V ramci technologie frézovani pracuji méfici cykly s aktivnimi rovinami G17, G18 a G19.
Systémy méficich jednotek (zakladni systém) stroje a obrobku se mohou lisit.

PFi méfeni obrobku v palcich na stroji s metrickymi jednotkami by se mél pouzivat G-pfikaz
G700.

PFi méfeni obrobku v mm na stroji s imperialnimi jednotkami (palce) by se mél pouzivat G-
pfikaz G710.

Méfici cykly
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3.3.2

3.3.2.1

Funkce

Princip méreni

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Kalibrace méfici sondy - Délka (CYCLE976)

Funkce

Poznamka
Upozornéni pro v3echny varianty kalibrace
Aby byla méfeni provadéna ve spojeni s funkcemi pro naklapéni/CYCLES800 nebo TRAORI

presna, je potfeba zajistit, aby byla kalibrace méfici sondy provedena v souladu s nasledujicimi
zasadami.

To znamena, ze kalibrace méfici sondy by méla byt uskuteCnéna ve stejném usporadani
kruhovych a linearnich os, jaké existuje pfi méreni!

Pomoci této varianty méfeni je mozné uskutecnit kalibraci obrobkové méfici sondy v ose
nastroje na znamé ploSe (referencni ploSe). Tato plocha mlze leZet napf. na obrobku.

Méfici sonda najizdi ve sméru méfeni na hranu (napf. na obrobek).

Obrazek 3-7  Kalibrace: Délka na hrané (CYCLE976)

Stanovi se délka méfici sondy v souladu s nastavenim vSeobecného strojniho parametru
MD 51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1. Toto nastaveni definuje, zda je délka
nastroje vztazena na stfed méfici kulicky nebo na jeji obvod.

V pfipadé varianty méfeni délky nastroje po stfed kulicky jsou do kalibracnich dat
zaznamenavany hodnoty sepnuti v zavislosti na sméru kalibrace.

Literatura: PFirucka pro uvedeni do provozu SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK
840D sl, kapitola "Méfici cykly a méfici funkce™
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Predpoklady
e Méfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
e Typ méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)
— Jednosmérna sonda (typ 712)
— L-sonda (typ 713)

Poznamka

Pouziti L-sondy (typ 713)

Pomoci sondy ve tvaru pismene L je mozné uskutecnovat kalibraci ve sméru +Z (tazené
méfeni).

Zakladni orientace ramena L-sondy je ve sméru +X (korekcni uhel = 0). Pokud ma byt
rameno sondy v méficim programu nastaveno do néjakého jiného sméru, je toho mozné
dosahnout oto€enim okolo osy nastroje (napf. pfikazem ROT Z = 90).

® Aby pfi nastavovani polohy obrobkové méfici sondy v programu nedoslo ke kolizi, musi byt
délka této méfici sondy ulozena v paméti korekénich parametrd nastroje.

® Radius kuliCky musi byt pfesné znam a musi byt ulozen v parametrech nastroje. Tento udaj
muze byt zjistén napfiklad pomoci predeslé kalibrace v kruhu nebo na kuli¢ce (plati pro typ
710, 712).

e Kalibrac¢ni plocha se nachazi kolmo na osu méreni, pfi. na osu nastroje.

Vychozi pozice pfed méfenim
Méfici sondou najedte naproti kalibrac¢ni plochy.

Vzdalenost méfici sondy od kalibraéni plochy by méla pfiblizné odpovidat zvolené méfici draze
(DFA).

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

V souladu se smérem méfeni (X, Y, Z) se méfici sonda v provoznim rezimu Auto naléza ve
vzdalenosti rovnajici se zvolené méfici draze (DFA) od kalibracni plochy. V rezimu JOG se
opét najizdi na pocatecni pozici.

Mé&fFici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

3.3.2.2 Vyvolani varianty méfeni

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
e 3. Stisknéte programové tlacitko ,Délka".
Otevre se vstupni obrazovka "Kalibrace: Délka na hrané".
3.3.2.3 Parametr
Parametr
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametr Popis Jednotka Parametr Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
L% Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |- DO Cislo bfitu (1 - 9) -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | draha/ Lo Kalibracni datovy blok (1-40) -
min
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Z Pocatecni bod Z méfeni mm
Parametr Popis Jednotka
Prizpisobeni dél- | e Ano (pfizplsobit délku méfici sondy a spinaci bod) -
ky nastroje O e Ne (pfizpUsobit jen spinaci bod)
Smér méfeni [ Osa méfeni (+/-) Z (v pfipadé roviny méfeni G17) -
20 Vztazny bod Z (v pfipadé roviny méfeni G17) mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpec€nostni oblast pro vysledek méfeni mm
Méfeni (O PocCet méfeni na tomtéz misté (1-9) -

" Parametr ,Pfizplsobeni délky nastroje” je dostupny pouze tehdy, pokud bylo toto pole uvolnéno prostfednictvim SD 54780
$SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit28.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Poznamka

PFi uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici sondy dosazeny jesté plvodni nulové
hodnoty ("0"). Z tohoto divodu je zapotfebi zadat do parametru TSA hodnotu > radius kulicky
méfici sondy, aby se zabranili aktivovani alarmu "pfekroceni bezpeéné oblasti".

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1.  Stisknéte programové tlaCitko "Méreni obrobku".
obrob.

Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy

3. Stisknéte programové tlacitko ,Délka".

— Otevre se vstupni obrazovka "Kalibrace: Délka na hrané".
Parametr
Program v systému ShopTurn
Parametr Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
10 Kalibragni datovy blok (1—- | -
40)
F Posuv pfi kalibraci a pfi mm/min
méreni
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Z Pocatecni bod Z méfeni mm

Méfici cykly
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3.3.24 Vysledné parametry

Seznam vyslednych parametru

3.3.3

Funkce

Princip méfeni

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Varianta méreni "Délka" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-9 Vysledné parametry varianty "Délka"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skutecna hodnota prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [5] Diference prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR[16] Spinaci bod v zaporném sméru, skute€na hodnota 3. osy v roviné mm
_OVR[17] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 3. osy v roviné mm
_OVR[18] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 3. osy v roviné mm
_OVR[19] Spinaci bod v kladném sméru, diference 3. osy v roviné mm
_OVR [22] Délka obrobkové méfici sondy mm
_OVR [27] Oblast korekce nuly mm
_OVR [28] Bezpecnostni oblast mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -

Kalibrace méfici sondy - radius v kruhu (CYCLE976)

Prostfednictvim této varianty méfeni mohou byt zjiStény hodnoty pro nasledujici kalibracéni

parametry:
e Sikma poloha obrobkové méfici sondy

® Spinaci hodnoty

® Radius kulicky méfici sondy v kalibraénim kruhu (v osach pfislusné roviny)

Kalibrace méfici sondy v kruhu se mize provadét na zakladé neznamého, pfip. znamého
stfedu tohoto kruhu. Jestlize je stfed znam, odpovida pocateénimu bodu.

Jestlize je pro kalibraci zvolena varianta "Zacatek ve stfedu kruhu", je mozné pfi kalibraci
zohlednit také pocatecni Uhel. Pokud je pouzit po¢atecni Uhel, Ize také objizdét pfipadné se

vyskytujici pfekazky v méfici draze nebo na misté méreni.

Kalibrace zacina vzdy v kladném sméru 1. osy momentalné zvolené pracovni roviny.
Zaznamena se 8 kalibracnich pozic rozdélenych do 2 podobnych fazi. V zavislosti na pouzitém
typu méfici sondy se jednotlivé pohybové faze uskute€nuji s jednou polohou vietena, pfip. s

obratem o 180 stupnid.

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2

115



Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

V prubéhu kalibraéni operace se zjistuje stfed kalibraéniho kruhu (v zavislosti na varianté
kalibrace) a jeho vzdalenost od po¢atecni polohy.

Ve vysledku jsou kalibraéni udaje / spinaci hodnoty vyrazné ovliviiovany nasledujicimi
parametry:

® Radius fyzické kuliCky méfici sondy
e Konstrukce méfici sondy

e Méfici rychlost

e Kalibrace s odpovidajici pfesnosti

® Spravné upevnéni kalibra¢niho kruhu

Obrazek 3-8  Kalibrace: Radius v kruhu (CYCLE976)

Predpoklady
Pro kalibraci v kruhu musi byt splnény nasledujici pfedpoklady
e Méfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
e Typ méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)
— Jednosmérna sonda (typ 712)

— Sonda ve tvaru hvézdy (typ 714)

Poznamka

Ve spojeni s jednosmérnou sondou, sondou ve tvaru hvézdy a variantou kalibrace
~Pocatecni bod ve stfedu kruhu ,NE* je zapotfebi vieteno, které je schopné pracovat
s pfikazem SPOS.

e Upozornéni: Ramena sondy ve tvaru hvézdy (typ 714) se musi vuci sobé nachazet pod
Uhlem presné 90 stupnd.

® Pfesny pramér kalibracniho kruhu je znam.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Vychozi pozice pred méfenim

Pokud je méfici cyklus spoustén z polohy mimo stfed kruhu, je nutné stfedem kuli¢ky
obrobkové méfici sondy najet do blizkosti stfedu uvnitf tohoto kalibracniho kruhu a také na
spravné kalibracni vySce.

PFi spousténi méficiho cyklu z polohy ve stfedu kruhu je nutné stfedem kuli¢ky obrobkové
méfici sondy najet pfesné do stfedu uvnitf tohoto kalibraéniho kruhu a také na spravné
kalibra€ni vysce.

Poloha po skon€eni méficiho cyklu

Po ukonceni kalibraéni operace se stfed méfici sondy nachazi na kalibra¢ni vysce ve stfedu
kruhu.

Poznamka

V pfipadé velmi vysokych poZzadavkUl na pfesnost méfeni je rozumné prevzit vzdalenost mezi
stfedem kruhu a pocate¢ni pozici do posunuti po¢atku a s touto optimalizaci pak uskutecnit
dalSi kalibracni operaci.

Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
a§ Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Radius 3. Stisknéte programové tlacitko "Radius v kruhu".
pkroudin Otevfe se vstupni obrazovka "Kalibrace: Radius v kruhu".
Parametr
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Meéfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
L0 Kalibraéni datovy blok (1-40) |- DO Cislo bfitu (1 - 9) -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | draha/ QO Kalibra¢ni datovy blok (1-40) | -
min
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
z Pocateéni bod Z méfeni mm
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka

Po&ateéni bod | e Ano (pfizplsobeni sméru kalibrace a sméru méfeni) -
ve stifedu kruhu

9]

Sméry pfikali- | e 1 (kalibrace v jednom sméru) -
braci(y

® Ne (zjisténi odchylky polohy)

e 2 (kalibrace v opa¢nych smérech)

® 4 (kalibrace v opaénych smérech v roving)

Zjisténi odchyl- | e Ano (zjiStovani odchylky polohy méfici sondy) -

ky polohyQ e Ne (2adné zjistovani odchylky polohy méfici sondy)

Méfici osai) Méfici osa (X, Y) -

Smér méfeni)) | Smér méfeni (+/-), méfici osa (X, Y) -

1] Prdmér kruhu mm

a0 Uhel p¥i snimani stupné

DFA Méfici draha mm

TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm

Méreni Pocet mérfeni na tomtéz misté (1-9) -
Poznamka

PFi uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici sondy dosazeny jesté plvodni nulové
hodnoty ("0"). Z tohoto diivodu je zapotfebi zadat do parametru TSA hodnotu > radius kulicky
méfici sondy, aby se zabranili aktivovani alarmu "pfekroceni bezpeéné oblasti".

Varianta méreni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

a¥ Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Radius 3. Stisknéte programové tla€itko "Radius v kruhu".
u krouzku Otevie se vstupni obrazovka "Kalibrace: Radius v kruhu".
Parametry
Program v systému ShopTurn
Parametry | Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Program v systému ShopTurn

Parametry | Popis Jednotka

10 Kalibra¢ni datovy blok (1- | -
40)

F Posuv pfi kalibraci a pfi mm/min
méfeni

X Pocatecni bod X méreni mm

Y Pocate€ni bod Y méfeni mm

4 Pocatecni bod Z méreni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méfeni "Radius v kruhu" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-10 Vysledné parametry kalibrace "Radius v kruhu"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skute¢na hodnota prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [9] Diference prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [6] Stred kalibra¢niho kruhu, 1. osa roviny mm
_OVR[7] Stfed kalibracniho kruhu, 2. osa roviny mm
_OVR [8] Spinaci bod v zaporném smeéru, skutecna hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[9] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[10] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[11] Spinaci bod v kladném sméru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[12] Spinaci bod v zaporném sméru, skute€na hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR[13] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR [14] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR[15] Spinaci bod v kladném sméru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR [20] Odchylka polohy, 1. osa roviny (8ikméa poloha méfici sondy) mm
_OVR [21] Odchylka polohy, 2. osa roviny (Sikma poloha méfici sondy) mm
_OVR [24] Uhel, pod kterym byl spinaci bod zjistén stupné
_OVR [27] Oblast korekce nuly mm
_OVR [28] Bezpecénostni oblast mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI[5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

3.34 Kalibrace méfici sondy - radius na hrané (CYCLE976)

Funkce

Pomoci této varianty méreni muze byt uskuteénéna kalibrace obrobkové méfici sondy jedné
uzivatelem osy a v jednom sméru, pfi€emz se pouziva referencni plocha, ktera je na tento
smér kolma. Tato plocha mUze lezet napf. na obrobku.

Zjistény spinaci bod se pfevezme do adresovatelného datového pole s kalibracnimi parametry.

Princip méfeni
Méfici sondy najizdi zvolenou osou ve zvoleném sméru na referencni plochu.

Zjisténa kalibracni hodnota (spoustéci bod + odchylka polohy) a radius kulicky méfici sondy
se pfevezmou do kalibra¢nich datovych poli pod pfisluSnymi adresami.

Kalibrace: Radius na hrané (CYCLE976), smér
kalibrace

Predpoklady
e Mé&fici sonda musi byt aktivni jako nastroj.

® Typy nastroje méfici sondy:

3D vicesmérova sonda (typ 710)

Jednosmérnd sonda (typ 712)

Sonda ve tvaru hvézdy (typ 714)
L-sonda (typ 713)

Vychozi pozice pred méfenim
Méfici sondou je zapotiebi najet v patficné méfici vysce priblizné ve vzdalenosti méfici drahy
(DFA) naproti hrany.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Stied kulicky méfici sondy se nachazi ve vzdalenosti odpovidajici méfici draze pred referencni
hranou.

Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Radius na 3. Stisknéte programove tlacitko "Radius na hrané".
hrang Otevie se vstupni obrazovka "Kalibrace: Radius na hrané&".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
Lo Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |- D Cislo bfitu (1 - 9) -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méFeni | draha/ Lo Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |-
min
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Z Pocatecni bod Z méreni mm
Parametry Popis Jednotka
Sméry pri kalibraci e 1: Kalibrace v jednom sméru -
o e 2: Kalibrace v opa¢nych smérech
Zjisténi odchylky po- | ® Ano (zjiStovani odchylky polohy méfici sondy) -
lohy © e Ne (2adné zjigtovani odchylky polohy méfici sondy)
Méfici osa (O ® X (v pfipadé G17) -
® Y (v pfipadé G17 a G19)
® Z (vpfipadé G19)
Smér méreni O Méfici osa: -
® (+/-) X (v pfipadé G17)
® (+/-)Y (v pfipadé G17 a G19)
® (+/-) Z (v pfipadé G19)
X0/Y0/Z0 Vztazny bod mm
X1/Y1/2Z1 Pozice 2. hrany vztazena na bod X0/ YO0/ Z0 ink

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
DFA Méfici draha mm

TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
MéreniQ Pocet méfeni na tomtéz misté (1-9) -

Varianta méreni:

122

Poznamka

PFi uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici sondy dosazeny jesté plvodni nulové
hodnoty ("0"). Z tohoto divodu je zapotfebi zadat do parametru TSA hodnotu > radius kulicky

méfici sondy, aby se zabranili aktivovani alarmu "pfekro¢eni bezpeéné oblasti".

Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

¥ Méfeni
obrob.

Kalibrace
sondy

Radius na
hrané

Parametry

1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
2. Stisknéte programoveé tlacitko "Kalibrace méfici sondy".

3. Stisknéte programové tlacitko "Radius na hrané".

Otevre se vstupni obrazovka "Kalibrace: Radius na hrané".

Program v systému ShopTurn

Parametry | Popis Jednotka

T Nazev méfici sondy -

DO Cislo bfitu (1 - 9) -

10 Kalibragni datovy blok (1- | -
40)

F Posuv pfi kalibraci a pfi mm/min
mérfeni

X Pocatecni bod X méreni mm

Y Pocatecni bod Y méreni mm

V4 Pocatecni bod Z méfeni mm

Méfici cykly
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Seznam vyslednych parametru

Varianta méfeni "Radius na hrané" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-11 Vysledné parametry kalibrace "Radius na hrané

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skute¢na hodnota prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [5] Diference prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [8] Spinaci bod v zaporném sméru, skuteéna hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[10] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR [40] Spinaci bod v zaporném sméru, skutecna hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR [14] Spinaci bod v kladném sméru, skute€na hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR[9] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference u 1. osy v roviné mm
_OVR[11] Spinaci bod v kladném sméru, diference u 1. osy v roviné mm
_OVR[13] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference u 2. osy v roviné mm
_OVR[15] Spinaci bod v kladném sméru, diference u 2. osy v roviné mm
_OVR [20] Odchylka polohy, 1. osa roviny (Sikma poloha méfici sondy) mm
_OVR [21] Odchylka polohy, 2. osa roviny (Sikméa poloha méfici sondy) mm
_OVR [24] Uhel, pod kterym byl spinaci bod zji§t&n stupné
_OVR [27] Oblast korekce nuly mm
_OVR [28] Bezpecnostni oblast mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI[5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -
3.3.5 Kalibrace méfici sondy - Radius mezi dvéma hranami (CYCLE976)
3.3.5.1 Funkce

Funkce

Pomoci této varianty méfeni mdze byt uskuteénéna kalibrace obrobkové méfici sondy v jedné
uzivatelem zvolené ose roviny obrabéni, pfi€emz se pouziji dvé referenéni plochy, které jsou
vuci sobé rovnobézne.

Princip méfeni

Méfici sonda se pohybuje s konstantnim nasmérovanim vietena ve sméru zvolené osy mezi
referencnimi plochami. Draha pohybu musi byt v pravém uhlu vici referenénim plocham.

Zjisténa kalibra¢ni hodnota (spoustéci bod + odchylka polohy) a radius kuliCky méfici sondy
se pfevezmou do kalibra¢nich datovych poli pod pfislusnymi adresami.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Obrazek 3-9  Kalibrace: Radius mezi dvéma hranami (CYCLE976)

Predpoklady
e Meéfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
® Typy nastroje méfici sondy:

— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

Vychozi pozice pfed méfenim

Kulicka méfici sondy se nachazi v kalibracni vySce v poloze pfiblizné uprostfed mezi obéma
hranami.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Stfed méfici sondy se naléza uprostied mezi referencnimi plochami.

Meéfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

3.3.5.2 Vyvolani varianty méfeni
Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
sy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Radius na 3. Stisknéte programové tlacitko "Radius na hrané".
hrané Otevie se vstupni obrazovka "Kalibrace: Radius na hrané".
4. V poli pro nastaveni smér( kalibrace zvolte hodnotu "2".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
Lo Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |- DO Cislo bfitu (1 - 9) -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méFeni | draha/ LYV Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |-
min
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Z Pocatecni bod Z méreni mm
Parametry Popis Jednotka
Sméry pri kalibraci e 1: Kalibrace v jednom sméru -
o e 2: Kalibrace v opa¢nych smérech
Zjisténi odchylky po- | ® Ano (zjiStovani odchylky polohy méfici sondy) -
lohy © e Ne (2adné zjistovani odchylky polohy méfici sondy)
Méfici osa (O e X (v pfipadé G17) -
® Y (v pfipadé G17 a G19)
® 7 (vpfipadé G19)
Smér méreni O Méfici osa: -
e (+/-) X (v pfipadé G17)
® (+/-)Y (v pfipadé G17 a G19)
® (+/-) Z (v pfipadé G19)
X0/Y0/Z0 Vztazny bod mm
X1/ Y1/Z1 Pozice 2. hrany vztazena na bod X0 /YO0 / Z0 ink
DFA Méfici draha mm
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Méreni(y Pocet méfeni na tomtéz misté (1-9) -

Poznamka

PFi uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici sondy dosazeny jesté plvodni nulové
hodnoty ("0"). Z tohoto divodu je zapotfebi zadat do parametru TSA hodnotu > radius kulicky
méfici sondy, aby se zabranili aktivovani alarmu "prekroeni bezpecné oblasti".

Varianta méreni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

126

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

¥ Méfeni
obrob.

Kalibrace
sondy

Radius na
hrané

Parametry

1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".

3. Stisknéte programové tlaCitko "Radius na hrané".

Otevre se vstupni obrazovka "Kalibrace: Radius na hrané".

Program v systému ShopTurn

Parametry | Popis Jednotka

T Nazev méfici sondy -

DU Cislo bfitu (1 - 9) -

Lo Kalibraéni datovy blok (1- | -
40)

F Posuv pfi kalibraci a pfi mm/min
méfeni

X Poc&ate¢ni bod X méfeni mm

Y Pocatecni bod Y méreni mm

4 Pocatecni bod Z méreni mm

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

3.3.5.3 Vysledné parametry

Seznam vyslednych parametru

Varianta pro méfeni méfici sondy "Radius mezi dvéma hranami" poskytuje nasledujici
vysledné parametry:

Tabulka 3-12 Vysledné parametry kalibrace "Radius mezi dvéma hranami"

Parametry Popis Jednotka
_OVR[4] Skute¢na hodnota praméru kulicky méfici sondy mm
_OVRI5] Diference priméru kulicky méfici sondy mm
_OVR[8] Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota 1. osy v | mm
roviné
_OVR[10] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 1. osy v. | mm
roviné
_OVR[12] Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota 2. osy v | mm
roviné
_OVR[14] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 2. osy v | mm
roviné
_OVR[9] Spinaci bod v zaporném sméru, diference u 1. osy v roviné | mm
_OVR[11] Spinaci bod v kladném sméru, diference u 1. osy v roviné | mm
_OVR[13] Spinaci bod v zaporném sméru, diference u 2. osy v roviné | mm
_OVR[15] Spinaci bod v kladném sméru, diference u 2. osy v roviné | mm
_OVRI[20] Odchylka polohy, 1. osa roviny (Sikma poloha méfici sondy) | mm
_OVR[21] Odchylka polohy, 2. osa roviny (8ikma poloha méfici sondy) | mm
_OVR[27] Oblast nulové korekce mm
_OVR[28] Bezpecéna oblast mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_oVI[5] Cislo méfici sondy -
_oVvI[9] Cislo alarmu -

Zapisovani se uskutecfiuje do vyslednych parametr(l, které odpovidaji vybrané ose.

3.3.6 Kalibrace méfici sondy - kalibrace na kuli€ce (CYCLE976)

Funkce

Pomoci této varianty méreni je mozné uskutechovat kalibrace obrobkové méfici sondy pomoci
libovolné polohy v prostoru. Tato funkce ma zvlastni vyznam v souvislosti s funkcemi pro
naklapéni a s transformacemi.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Princip méFeni

Predpoklady

128

Jsou generovany stejné kalibracni Udaje, jako pfi kalibraci v kruhu:
e Sikma poloha obrobkové méfici sondy

e Spinaci hodnoty

e Radius kulicky méfici sondy.

Kromé toho muze byt prostfednictvim strojniho parametru uréena délka méfici sondy v ose
nastroje:

MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1 (stfed nebo obvod kulicky méfici sondy)

Jako doplnkovy vysledek je ur€ovan stfed kalibracni kulicky.

Poznamka

V pfipadé varianty ,Nastavovani polohy na kruhové draze“ se nastavovani polohy vzdy
uskute€nuje pod uhlem 90°, matematicky vzdy v kladném sméru.

Postup méfeni je rozdélen na nasledujici faze:
1. Stanoveni souradnic stfedu referencni kulicky
2. Stanoveni kalibra¢nich parametr(

Tato operace v zasadé muze probihat rovnobézné s osami, pficemz referenéni kulicka se bud
prejizdi nebo objizdi.

Obrazek 3-10  Kalibrace na kulicce (CYCLE976), pfiklad s pfejizdénim kuli¢ky (najizdéni do
pomocnych pozic rovnobézné s osami)

® Prumeér referencni kulicky musi byt znam.
® Typy nastroje méfici sondy:

— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

® Je potfeba vieteno, které je schopno pracovat s pfikazem SPOS.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Vychozi pozice pred méfenim

Obrobkovou méfici sondou je zapotiebi najet nad referencni kulicku tak, aby na ji bylo mozné
bez nebezpedi kolize najizdét shora a po jejim obvodu.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Obrobkova méfici sonda se nachazi nad stfedem kuliCky.

Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Kalibrace 3. Stisknéte programoveé tlacitko "Kalibrace na kuli¢ce".
na kouli Otevie se vstupni obrazovka "Kalibrace: Sonda na kuliéce".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
Lo Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |- DO Cislo bfitu (1 - 9) -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | draha/ Lo Kalibracni datovy blok (1-40) -
min
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Poc¢atecni bod Y méreni mm
Z Pocatecni bod Z méreni mm
Parametry Popis Jednotka

zici Q)

Najizdéni na po-

Objizdéni kulicky
® rovnobé&zné s osami

® objizdéni po kruhové draze

Zjisténi odchyl- | e
ky polohy@ |,

Ano (zjistovani odchylky polohy méfici sondy) -

Ne (zadné zjiStovani odchylky polohy méfici sondy)

Kalibrace v °
prisuvné ose)

Ano (kalibrace méfici sondy v roviné a v pfisuvné ose) -
® Ne (kalibrace méfici sondy v roviné)

Prizptsobeni ® Ano (pfizplsobit délku méfici sondy a spinaci bod) -
‘:f'ky nastroje | ¢  Ne (prizpusobit jen spinaci bod)
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka

ZS (v pfipadé Horni hrana kalibraéni kuli¢ky (jen kdyZ je pro "PFizplsobeni délky nastroje" zvoleno "Ano") | mm
G17)

1] Pramér kulicky mm
a0 Uhel pfi snimani " stupné
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpec€nostni oblast pro vysledek méfeni mm
Méreni (O Pocet méfeni na tomtéz misté (1-9) -

% Uhel snimani je vzdy vztazen na kladny smér 1. osy aktivniho soufadného systému, napt. v piipadé G17 je to osa +X,
G18/+Z, G19/+Y.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

a¥ Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Kalibrace 3. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace na kuli¢ce".
na kouli

Otevre se vstupni obrazovka "Kalibrace: Sonda na kuli¢ce".

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -

DO Cislo bfitu (1 - 9) -

40 Kalibraéni datovy blok (1-40) -

F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni mm/min
X Pocatecni bod X méreni mm

Y Pocatecni bod Y méreni mm

4 Pocate¢ni bod Z méreni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méfeni "Radius na kuli¢ce" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-13 Vysledné parametry kalibrace "Radius na kuli¢ce"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skutecna hodnota prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [5] Diference prdméru kulicky méfici sondy mm
_OVR [8] Spinaci bod v zaporném sméru, skuteéna hodnota 1. osy v roviné mm
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametr Popis Jednotka
_OVR[10] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[12] Spinaci bod v zaporném sméru, skutecna hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR [14] Spinaci bod v kladném sméru, skuteéna hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR[16] Spinaci bod v zaporném sméru, skute€na hodnota 3. osy v roviné mm
_OVR[18] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 3. osy v roviné mm
_OVR[9] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[11] Spinaci bod v kladném sméru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[13] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR[15] Spinaci bod v kladném sméru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR [17] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 3. osy v roviné mm
_OVR[19] Spinaci bod v kladném sméru, diference 3. osy v roviné mm
_OVR [20] Odchylka polohy, 1. osa roviny (Sikma poloha méfici sondy) mm
_OVR [21] Odchylka polohy, 2. osa roviny (Sikmé& poloha méfici sondy) mm
_OVR [22] Délka obrobkové méfici sondy mm
_OVR [24] Uhel, pod kterym byl spinaci bod zji§tén stupné
_OVR [27] Oblast korekce nuly mm
_OVR [28] Bezpecnostni oblast mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -
3.3.7 Vzdalenost hrany - Zjisténi hrany (CYCLE978)
Funkce
Tato varianta méfeni zjiStuje polohu hrany rovnobézné s osou v soufadném systému obrobku
prostfednictvim méfeni jednoho bodu.
PFi pouziti méficich sond s bo¢nim ramenem (L-sonda, typ 713) existuje moznost tazeného
méfeni v kladném sméru nastrojové osy.
V pfipadé méfici metody "3D sonda s obrazem vietena" se méreni uskute€iuje v osach roviny
jako diferenéni méfeni. Automaticky se uskutecni dvé méfeni po sobé, jedno s vietenem v
poloze 180 stupfiti a druhé s vietenem v poloze 0 stuprii. Specialni procedura tohoto méreni
umozriuje pouziti vicesmérové méfici sondy, u niz nebyla provedena kalibrace. Spravny radius
nastroje, jimz je méfici sonda, ale musi byt jedenkrat stanoven prostifednictvim jeji kalibrace.
Mé&fici sondy typl 712, 713 a 714 nejsou pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je
ale polohovatelné vieteno.
V pfipadé méfici metody "Nasmérovat 3D sondu” se smér spinani méfici sondy nastavuje
neustale tak, aby odpovidal momentalnimu sméru méfeni. Tato funkce se doporucuje v
pripadé vysokych poZzadavkul na presnost méreni. Méfici sondy typu 712, 713 a 714 nejsou
pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Princip méreni

132

Vysledek méfeni (zméfeny rozdil) se mize pouzivat nasledujicim zplsobem:

e Korekce posunuti poCatku
e Korekce nastroje

® Meéreni bez korekce

Tento méfici cyklus zjistuje skute€nou hodnotu méficiho bodu na hrané obrobku vztazeného
k po¢atku soufadného systému obrobku, pfiéemz jsou zohledhovany kalibracni hodnoty.

Vypocitava se rozdil mezi aktualni skute¢nou hodnotou (zméfena hodnota) a pfedem zadanou
pozadovanou hodnotou méfici osy nastavené v parametrech.

DFA

Mé&feni: Hrana (CYCLE978)
Smér méfeni: -X

Méfeni: Hrana (CYCLE978)
Smér méfeni: +Z (tazené méfeni)

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Predpoklady
e Méfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
® Typy nastroje méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)
— Jednosmérna sonda (typ 712)
— L-sonda (typ 713)

Poznamka

Pouziti L-sondy (typ 713)

Pomoci sondy ve tvaru pismene L je mozné uskutecfiovat méreni ve sméru +Z (tazené
méreni).

Zakladni orientace ramena L-sondy je ve sméru +X (korekcni uhel = 0). Pokud ma byt
rameno sondy v méficim programu nastaveno do néjakého jiného sméru, je toho mozné
dosahnout oto€enim okolo osy nastroje (napf. pfikazem ROT Z = 90).

— Sonda ve tvaru hvézdy (typ 714)
PFi pouziti této varianty méreni na soustruzich:
® Pouziti méfici sondy typu 710 nebo 580

® Nastavte polohu délkového vztazného bodu obrobkové méfici sondy na stfed kulicky této
méfici sondy:
MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1 =0.

Poznamka

Nasledujici méfici metody jsou mozné pouze v osach dané roviny:
e 3D sonda s obracenim vietena (diferenCni méfeni)
® Nasmérovani 3D sondy

Pro tyto méfici metody obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typd 712, 713 a 714.

Vychozi pozice pfed mérfenim

Méfici sondou je zapotfebi najet na pozici naproti méfené plose, ktera je ve vzdalenosti o néco
Vétsi, nez je méfici draha (DFA).

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Po skon¢eni méfici operace se méfici sonda se svym obvodem kuli¢ky nachazi ve vzdalenosti
rovnajici se méfici draze DFA naproti méfici plo3e.

Méfici cykly
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Postup

Parametry

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

¥ Méfeni 1.
obrob.
Uzdal. 2.
hrany

] 3.

Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".

Stisknéte programové tlacitko "Zjisténi hrany".

Stisknéte programové tlacitko "Zjistit hranu”.
Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: Hrana".

Program v G-kédu

Program v systému ShopMill

Parametry Popis Jednotka Parametry Popis Jednotka
Metoda ® Standardni metoda méreni | - T Nazev méfici sondy -
méfeni@ |4 3D sonda s obracenim Do Cislo bfitu (1 - 9) -
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - Metoda e Standardni metoda méfeni | -
méfeni © e 3D sonda s obracenim
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
O Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |- 10 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) | -
(pouze v pfipadé méfeni bez (pouze v pfipadé méfeni bez
obratu vietena) obratu vietena)
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
4 Pocate€ni bod Z méfeni mm
Méfici cykly
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Parametry Popis Jednotka
Cil korekce ® jen méfeni (Zadna korekce) -
e Posunuti po¢atku (uloZzeni zméfené hodnoty do nastavitelného posunuti poc¢atku NV) -)
— Zmeéfené hodnoty se ukladaji do nastavitelného posunuti po¢atku (aktivni posunuti
pocatku (NV), G54, G55, G56, G57, G505, G506)
— hrubé / jemné (zméfena hodnota se uklada do hrubého posunuti / zméfena hodnota
se uklada do jemného posunuti)
e Zakladni vztazny bod (zméfené hodnoty se ukladaji do zakladniho vztazného bodu)
— hrubé / jemné (zméfena hodnota se uklada do hrubého posunuti / zméfena hodnota
se uklada do jemného posunuti)
® Zakladni vztazny bod specifického kanalu
— Zméfené hodnoty se ukladaji do framu s urcitym Cislem (1-4)
— hrubé / jemné (zméfena hodnota se uklada do hrubého posunuti / zméfena hodnota
se uklada do jemného posunuti)
e Korekce nastroje (ulozeni zméfené hodnoty do parametrd nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena (1-9) -
® Geometrie: Zméfené hodnoty se ukladaji do geometrie nastroje -
® Opotrebeni: Zméfené hodnoty se ukladaji do opotfebeni nastroje
e automaticky: automaticka volba délky nastroje nebo radiusu nastroje -
e Délka L1-L3: Korekce délky nastroje L1-L3
e Radius: Korekce radiusu nastroje
ZapocitaniQy ® neni invertovano (hodnota korekce nastroje se zapocitava neinvertovana) -
® je invertovano (hodnota korekce nastroje se zapocitava invertovana)
Smér méreni ) | Méfici osa -
* +/-X
* +-Y
o +-Z
X0/Y0/Z0 PozZadovana hodnota (v souladu se smérem méfeni) mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecénostni oblast pro vysledek méreni mm
TDIF Toleran¢ni oblast pro kontrolu diference rozméru mm
TUL Horni mezni hodnota tolerance obrobku (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen kdyz | mm
je pro parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")
TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen kdyz je pro mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")
TZL Toleranéni oblast pro korekci nuly mm
Datovy blok ® Dbez (empirické hodnoty se nepouzivaji) -
empirické hod- | o 1-20 (datovy blok pro empirickou hodnotu)
noty ()
Datovy blok bez (neprovadi se zadny vypocet stfedni hodnoty) -
i‘:ed"i hodnoty | 1_20 (datovy blok pro vypoget stfedni hodnoty)
T™V Oblast pro korekci s vypoctem stfedni hodnoty -
Méfici cykly
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Parametry Popis Jednotka
FW Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty -
Méreni (O Pocet méfeni na tomtéz misté (1-9) -

" Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve v§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

2 Funkce "Nasmérovani 3D sondy" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 17.

3 Dal8i parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vSeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{g} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

a¥ Méfeni 1. Stisknéte programoveé tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
Uzdal. 2. Stisknéte programové tlacitko "Zjisténi hrany".
hrany
'H 3. Stisknéte programové tlacitko "Zjistit hranu".

Otevfe se vstupni obrazovka "Mé&feni: Hrana".

Parametry

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Metoda méieni e Standardni metoda méreni -

e 3D sonda s obracenim vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?

40 Kalibragni datovy blok (1-40) -
(pouze v pripadé méfeni bez obratu vietena)

X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocate¢ni bod Y méfeni mm
Z Podatecni bod Z méreni mm

Méfici cykly
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Seznam vyslednych parametru

3.3.8

Funkce

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Varianta méreni "Zjistit hranu" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-14 Vysledné parametry funkce "Zjisténi hrany"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [0] Pozadovana hodnota pro méfici osu mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota v 1. ose v roviné —» pouze pfi S MA=1 mm
_OVR [2] Pozadovanéa hodnota v 2. ose v roviné - pouze pfi S_MA=2 mm
_OVR [3] PoZadovanéa hodnota v 3. ose v roviné —» pouze pfi S_MA=3 mm
_OVR [4] Skute€na hodnota pro méfici osu mm
_OVR [9] Skute¢na hodnota v 1. ose v roviné - pouze pfi S_MA=1 mm
_OVR [6] Skute¢na hodnota v 2. ose v roviné - pouze pfi S_MA=2 mm
_OVR[7] Skute¢na hodnota v 3. ose v roviné - pouze pfi S_MA=3 mm
_OVR[16] Diference pro méfici osu mm
_OVR[17] Rozdil v 1. ose v roviné - pouze pfi S_MA=1 mm
_OVR[18] Rozdil v 2. ose v roviné - pouze pfi S_MA=2 mm
_OVR[19] Rozdil v 3. ose v roviné - pouze pfi S_MA=3 mm
_OVR [21] Stfedni hodnota mm
_OVI[0] D ¢islo, resp. NV ¢islo -
_0oVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méfeni -
_OVS_TNAME | N&zev nastroje -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po¢atku se zobrazi dodate¢né

parametry, viz Doplikové vysledné parametry (Strana 349).

Vzdalenost hrany - Srovnani podle hrany (CYCLE998)

Obrobek na pracovnim stole lezZi libovolné, tzn. neni rovnobézné s osami soufadného systému
obrobku (WCS). Méfenim dvou bod(l na vami zvolené vztazné hrané obrobku zjistite uhel vici
osam aktivniho souradného systému. Pomoci tohoto uhlu mizete provést korekci bud’ jako
otoceni okolo jedné z geometrickych os nebo jako translaéni posunuti kruhové osy (otoCny

stul) v libovolném nebo v aktivnhim posunuti pocatku NV.

Poznamka
Maximalni méfici Uhel

Pomoci varianty méfeni "Srovnani podle hrany" je mozné méfit maximalni dhel +/- 45 stupnu.
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Princip méreni
Varianta méfeni "Srovnani podle hrany" se uskute€huje podle principu méfeni 1 dhlu:

e U upnutého obrobku, ktery je otoCeny v roving, se korekce tohoto Uhlu provadi
prostfednictvim rotacni slozky geometrické osy, ktera je kolma na méfici rovinu.
Pfiklad pro rovinu G17: Méfici osa X, osa posuvu Y

— Korekce uhlu probiha otacenim okolo osy Z

— Korekce oto€eni v posunuti poCatku NV se provadi tak, ze se zohledriuji skute¢na
poloha hrany (skute¢na hodnota) a pozadovana hodnota uhlu (a) v soufadném systému
obrobku.

® \/ pfipadé obrobku na otocném stole je uhlova korekce realizovana aditivné k translacnimu
posunuti kruhové osy (osa stolu). Korekce ma smysl jediné tehdy, pokud se kruhova osa
otacdi okolo geometrické osy, ktera se nachazi kolmo na méfici rovinu.
Pfiklad pro rovinu G17: Méfici osa X, osa posuvu Y

— Korekce uhlu probiha otac¢enim osy C. Kruhova osa C otaci kruhovy st okolo osy Z.

— Po méfeni by méla byt za i¢elem srovnani polohy obrobku kruhova osa nastavena do
nové polohy.

— Priklad: G55 GO CO.

V pfipadé obou variant korekci zUstavaji translaéni slozky posunuti po¢atku NV beze zmén
a po srovnani podle hrany by mély byt nové stanoveny. To mlzZe byt realizovano v nasledujicim
mé&ficim programu pomoci funkce "Zjisténi hrany".

P1

P2

Méfeni: Srovnani podle hrany (CYCLE998), Meérfeni: Srovnani podle hrany (CYCLE998),
obrobek je upnuty v roviné obrobek je upnuty na kruhovém stole (osa C)

Méreni bez obratu vietena

Pfesné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla provedena kalibrace sondy, tzn. pracovni
rovina, smérové nastaveni vietena v roviné a méfici rychlost jsou pfi kalibraci a méfeni stejné.
Odchylky mohou mit za nasledek zvySeni chyby méfeni.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Méreni s obratem vietena

V pfipadé méfici metody "3D sonda s obratem vietena" se stanovi poloha méficiho bodu P1,
a to dvakrat, pficemz jednou s oto¢enim vietena o 180 stupfit (oto¢eni méfici sondy o

180 stupnll) a v poloze 0 stupfit. Tim budou nové stanoveny aktualni spinaci body pro
odpovidajici smér osy pro toto méfeni (neni zapotfebi Zzadna kalibrace méfici sondy ve sméru
méreni). Méfici metoda "3D sonda s obratem vietena" ma smysl pouze v pfipadé srovnavani
polohy podle hrany u os v pracovni roviné (v pfipadé G17 jsou to osy XY).

Specialni procedura tohoto méfeni umoznuje pouziti vicesmérové méfici sondy, u niz nebyla
provedena kalibrace. Méfici sondy typu 712, 713 a 714 nejsou pro tuto technologii vhodné.
Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Predpoklady
e Meéfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu se svymi korekénimi parametry.
® Typy nastroje méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

Poznamka

Pfesné stanoveni uhlu vyzaduje minimalné v méficich bodech odpovidajici jakost povrchu.
Vzdalenost mezi méficimi body je zapotrfebi volit co mozno nejvétsi.

Poznamka

Funkci "3D sonda s obratem vietena" (diferen¢ni méreni) je mozno pouzit pouze v osach dané
roviny. Pro tuto méfici metodu obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typl 712, 713 a 714.

Vychozi pozice pred méfenim

Méfici osa a polohovaci osa (osa posuvu) mohou byt libovolné uréeny pfedem, nesmi to byt
ale jedna a tataz osa.

Nastavovani polohy pfi zohlediiovani chranéné zény

® Chranéna zona = Ne
Méfici sonda najizdi do pozic na méfici ose nachazejicich se maximalné ve vzdalenosti
rovnajici se méfici draze DFA od méfené plochy pfed méficim bodem P1 na méfici vysce.

® Chranéna zéna = Ano
Méfici sonda najizdi do pozic na méfici ose nachazejicich se maximalné ve vzdalenosti
rovnajici se méfici draze DFA a hodnoté ulozené v parametru DX (v pfipadé G17 a osy X)
od mérené plochy pfed méficim bodem P1 na méfici vysce.

V obou pfipadech musi byt pfi méfici operaci méfici bod P1 bezpeéné dosazitelny.

Jestlize jsou pfi 1. méFeni vzdalenosti od vztazné hrany zvoleny pfilis veliké, zadné méfeni se
neuskutecni.

Méfici cykly
Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 139



Varianty méreni
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Najizdéni do pomocné polohy mezi méficim bodem P1 a méficim bodem P2

Najizdéni do pomocné polohy "rovnobézné s hranou"

P2

Obrazek 3-11  Srovnani podle hrany (CYCLE998), najizdéni do pomocné polohy "rovnobézné s
hranou"

Méfici sonda se pohybuje rovnobézné se vztaznou hranou ve vzdalenosti dané parametrem
L2 pfed méfici bod P2. Pfitom se zohlednuje uhel vyplyvajici z parametrd a a TSA. TSA
obsahuje hodnotu pro maximalni pfipustnou uhlovou odchylku.

Najizdéni do pomocnych poloh "rovnobézné s osou"

P2

Obrazek 3-12  Srovnani podle hrany (CYCLE998), najizdéni do pomocné polohy "rovnobézné s osou"

Méfici sonda se pohybuje rovnobézné s polohovaci osou (osa posuvu) ve vzdalenosti dané
parametrem L2 pfed méfici bod P2.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Po skon&eni méfici operace se méfici sonda nachazi naproti bodu P2 ve vzdalenosti rovnajici
se méfici draze DFA naproti méfici ploSe.

Méfici cykly
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Postup

Parametry

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

a¥ Méreni 1.
obrob.
Uzdal. 2.
hrany

Q 3.

Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".

Stisknéte programové tlacitko "Zjisténi hrany".

Stisknéte programové tlacitko "Srovnani podle hrany".
Otevrfe se vstupni obrazovka "Mé&reni: Srovnani podle hrany".

Program v G-kédu

Program v systému ShopMill

Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
Metoda e Standardni metoda méreni - T Nazev méfici sondy -
méfeni @ | ¢ 3p sonda s obracenim DO Cislo bfitu (1 - 9) -
vietena "
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - Metoda e Standardni metoda méreni | -
méfeni O e 3D sonda s obracenim
vietena "
L0 Kalibraéni datovy blok (1-40) - 10O Kalibraéni datovy blok (1-40) |-
(pouze v pfipadé standardni (pouze v pfipadé standardni
meéfici metody) meéfici metody)
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
Z Pocate¢ni bod Z méfeni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce ® jen méreni (zadna korekce) -
® Posunuti pocatku (ulozeni zméfenych hodnot do nastaviteIného posunuti po¢atku
NV) 2
e Zakladni vztazny bod
® Zakladni vztazny bod specifického kanalu (zméfené hodnoty se ukladaji do framu
s urcitym Cislem 1-4)
Korekee uhlu [ Korekce zplsobi: -
(pouze v pfipadé "Posu- | ¢ Otoceni souradného systému
nuti pocatku®) e Otoceni kruhové osy C ¥
Najizdéni na pozici {3 | Nastaveni polohy méfici sondy: -
® rovnobézné s osami
® rovnobézné s hranou
Méfici cykly
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Parametry Popis Jednotka
Smér méfeni O Méfici osa -

o (+-)X

o (+-)Y

* (+-)Z
Polohovaci osa () Osa posuvu (Upozornéni: Méfici osa a osa posuvu nesmi byt jedna a tataz osal) -

e X

o Y

o 7
a Uhel mezi polohovaci osou a hranou stupné
L2 Vzdalenost ke 2. méficimu bodu ¥ mm
Chranéné oblast () Pouziti chranéné zony -

® Ano

® Ne
DX /DY /DZ Vzdalenost ke hrané u méficiho bodu 1 (jen kdyZ je pro chrdnénou oblast nastaveno | mm
(v zavislosti na sméru | “Ano”)
méfeni)
DFA Méfici dréha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méreni stupné
Datovy blok empirické | e bez (empirické hodnoty se nepouzivaiji) -
hodnoty e 1-20 (datovy blok pro empirickou hodnotu)
MéreniQ Pocet méfeni na tomtéz misté (1-9) -

Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vS§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

DalSi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vS§eobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Aby se odpovidajici kruhova osa vypisovala jako cil korekce, musi byt nastaven kanalovy strojni parametr MD 52207
$MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, bit6 = 1.

Jestlize korekce obsahuje vice nez jedno otoceni okolo jedné z geometrickych os, potom tato korekce nemuze byt kruhovou
osou realizovana. Aktivuje se alarm 61403 "Korekce posunuti po¢atku neni provedena“.

4)

Jestlize je v parametru smér méfeni zadana méfici osa, jsou véechny 3 méfici roviny mozné. Pozadovana hodnota Uhlu
a se proto vztahuje na kladny smér osy posuvu a ve sméru hodinovych rucicek je zaporna, proti sméru hodinovych rucicek
je kladna.

Pozadovana hodnota Uhlu a udava pozadovany uhel mezi hranou a kladnym smérem osy posuvu. Je-li nastaveno a=0
(s_sTA=0), je hrana vztaZzena k ose posuvu po uskutecnéni korekce srovnana rovnobézné s osou.

Jestlize se najizdéni do poloh provadi "rovhobézné s hranou", pfi tomto polohovani se Uhel a zohlednuje také. Do vypoctu
Uhlu pro polohovani vstupuje také TSA. Parametr a by se proto mél od zméfeného uhlu li$it jen nepatrné!

Pomoci parametru L2 (S_1D) je definovana vzdalenost v ose posuvu mezi body P1 a P2. Pro parametr L2 jsou pfipustné
jediné kladné hodnoty. Pfed zahajenim cyklu je proto zapotrebi odpovidajicim zpusobem zvolit bod P1 na ose posuvu.

{é} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Méfici cykly
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Postup

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

a¥ Méreni 1.
obrob.
Uzdal. 2.
hrany

Q 3.

Parametry

Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
Stisknéte programové tlacitko "Zjisténi hrany".

Stisknéte programové tlacitko "Srovnani podle hrany".
Otevie se vstupni obrazovka "Méfeni: Srovnani podle hrany".

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -

Metoda méreni ()

o Standardni metoda méreni -

e 3D sonda s obracenim vietena "

10 Kalibraéni datovy blok (1-40) -
(pouze v pfipadé standardni méfici metody)

X Pocatecni bod X méfeni mm

Y Poc¢atecni bod Y méreni mm

4 Pocatecni bod Z méfeni mm

Seznam vyslednych parametrd

Varianta méfeni "Srovnani podle hrany" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-15 Vysledné parametry funkce "Srovnani podle hrany"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[0] Pozadovana hodnota uhlu stupné
_OVR [4] Skute¢na hodnota uhlu stupné
_OVR[16] Uhlovy rozdil stupné
_OVR [20] Hodnota uhlové korekce stupné
_OVR [28] Bezpecnostni oblast stupné
_OVR [30] Empiricka hodnota stupné
_OVI[0] NV gislo -
_OVI[2] Cislo mé¥iciho cyklu -

_OVI [5] Cislo méfici sondy -
_OVI[7] Cislo paméti empirické hodnoty -
_OVI[9] Cislo alarmu -
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

3.3.9 Vzdalenost hrany - Drazka (CYCLE977)

Funkce

Princip méfeni

144

Pomoci této varianty méfeni je mozné zméfit drazku na obrobku. Méfi se Sitka drazky a urCuje
se jeji stfed. Jsou mozna také méfeni na Sikmych drazkach. Za tim ucelem je nutno na
obrazovce parametrt zadat Uhel, ktery odpovida realnému zeSikmeni polohy drazky. Snimani
na hranach drazky se vzdy uskutec¢ruje v pravém Ghlu. Uvnitf drazky mGze byt definovana
chranéna oblast.

V pfipadé méfici metody "3D sonda s obrazem vietena" se méreni uskutecriuje v osach roviny
jako diferenéni méfeni. Automaticky se uskute¢ni dvé Uplna méfeni drazky po sobé, jedno s
vietenem v poloze 180 stuprili a druhé s vietenem v poloze 0 stupnu. Specialni procedura
tohoto méfeni umoznuje pouziti vicesmérové méfici sondy, u niz nebyla provedena kalibrace.
Spravny radius nastroje, jimz je méfici sonda, ale musi byt jedenkrat stanoven prostfednictvim
jeji kalibrace. Méfici sondy typ(i 712, 713 a 714 nejsou pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou
nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

V pfipadé méfici metody "Nasmérovat 3D sondu" se smér spinani méfici sondy nastavuje

neustale tak, aby odpovidal momentalnimu sméru méfeni. Tato funkce se doporucuje v

pFipadé vysokych pozadavkl na prfesnost méreni. Méfici sondy typli 712, 713 a 714 nejsou

pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Vysledek méfeni (zméfeny rozdil) se miize pouzivat nasledujicim zptsobem:

e Korekce posunuti pocatku NV, takze se po€atek soufadného systému obrobku pfesune do
stfedu drazky.

e Korekce nastroje

o Méreni bez korekce

Pomoci zvolené méfici osy se uskutecni méfeni jednoho bodu a jedné a druhého bodu na
protilehlé hrané drazky. Jako prvni se vzdy méfi kladny smér dané geometrické osy v
posloupnosti.

Ze dvou skute€nych poloh se vypocita Sifka drazky, pficemz se zapocitavaji také kalibracni
hodnoty.

Na zakladé zvoleného posunuti pocatku, pro které ma byt uskute€néna korekce, se vypocita
poloha stfedu drazky, ktera se pak pouzije jako pocatek soufadného systému obrobku.

PFi volbé pozadované hodnoty stfedu ,ANO® je mozné polohu stfedu drazky definovat jako
pocatek soufadného systému obrobku zadanim pozadovanych hodnot.

Mé&fFici cykly
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Predpokiady

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Zmeéfeny rozdil Sitfky drazky slouzi jako z&kladni veli¢ina pro korekci nastroje, poloha stfedu
drazky jako zakladni poloha korekce po¢atku sourfadného systému.

Méfeni: Drazka (CYCLE977) Méfeni: Drazka s chranénou zénou (CYC-
LE9Q77)

® Meéfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
® Typy nastroje méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

Poznamka

Nasledujici méfici metody jsou mozné pouze v osach dané roviny:
e 3D sonda s obracenim vietena (diferenCni méfeni)
® Nasmeérovani 3D sondy

Pro tyto méfici metody obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typd 712, 713 a 714.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici cykly

Méfici sondou je zapotfebi najet tak, aby se jeji kulicka nachazela na méfici ose pfiblizné
uprostfed drazky a na méfici vySce. V pripadé chranéné zony je zapotiebi kulicku méfici sondy
umistit pfiblizné do stfedu drazky a ve vysce nad chranénou zénou. Musi byt zaru€eno, ze pfi
uvadénych pfisuvnych pohybech z této vysky na pozadovanou méfici vysku je mozné
dosahnout dovnitf drazky.

Poznamka

Pokud je méfici draha DFA zvolena tak velika, ze by doSlo k naruSeni chranéné zény, cyklus
tuto vzdalenost automaticky zmenSi. Musi vSak zUstat zachovan dostate¢ny prostor pro kulicku
méfici sondy.
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Kdyz neni aktivovana chranéna oblast, nachazi se kulicka méfici sondy uprostied drazky na
méfici vySce. V pfipadé chranéné oblasti se kulitka méfici sondy nachazi uprostred vzhledem
k drazce nad chranénou oblasti na po€atecni pozici pro méfici cyklus.

Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Uzdal. 2. Stisknéte programové tlacitko "Zjisté€ni hrany".
hrany
|:H:| 3. Stisknéte programoveé tlacitko ,Drazka“.
: Otevre se vstupni obrazovka "Mérfeni: Drazka".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry Popis Jednot- Parametry Popis Jednotka
ka
Méfici metoda | e Standardni metoda - T Nazev méfici sondy -
o méfeni DO Cislo bfitu (1 - 9) -
e 3D sonda s obracenim
vietena "

e Nasmérovani 3D sondy ?

PL O Méfici rovina (G17 - G19) - Metoda e Standardni metoda mérfeni | -
merent O e 3D sonda s obracenim
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
Lo Kalibraéni datovy blok (1-40) | - Lo Kalibraéni datovy blok (1-40) |-
(pouze v pripadé méfeni bez (pouze v pfipadé méfeni bez
obratu vietena) obratu vietena)
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
4 Poc¢atecni bod Z méreni mm
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
Cil korekce ® jen méfeni (Zadna korekce) -
e Posunuti po¢atku (uloZzeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti pocatku NV) 3
— Zmeéfené hodnoty se ukladaji do nastavitelného posunuti pocatku (aktivni posunuti
pocatku (NV), G54, G55, G56, G57, G505, G506)
— hrubé / jemné (zméfena hodnota se uklada do hrubého posunuti / zméfena hodnota
se uklada do jemného posunuti)
e Zakladni vztazny bod
— hrubé / jemné (zméfena hodnota se uklada do hrubého posunuti / zméfena hodnota
se uklada do jemného posunuti)
® Zakladni vztazny bod specifického kanalu
— Zméfené hodnoty se ukladaji do framu s uréitym Cislem (1-4)
— hrubé / jemné (zméfena hodnota se uklada do hrubého posunuti / zméfena hodnota
se uklada do jemného posunuti)
e Korekce nastroje (ulozeni zméfenych hodnot do parametr( nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena (1-9) -
® Geometrie: Zméfené hodnoty se ukladaji do geometrie nastroje
® Opotrebeni: Zméfené hodnoty se ukladaji do opotfebeni nastroje
e automaticky: automaticka volba délky nastroje nebo radiusu nastroje
e Délka L1-L3: Korekce délky nastroje L1-L3
e Radius: Korekce radiusu nastroje
ZapocitaniQy ® neni invertovano (hodnota korekce nastroje se zapocitava neinvertovana)
® je invertovano (hodnota korekce nastroje se zapocitava invertovana)
Méfici osa (O Méfici osa (v pfipadé G17): -
e X
o Y
w Pozadovana hodnota Sifky drazky mm
XM, YM Zadani pozadované hodnoty pro stfed drazky, v zavislosti na méfici ose (pouze v pfipadé, | mm
je-li pro pozadovanou hodnotu stfedu zvoleno ,,Ano*)
a0 Uhel mezi mé&¥ici osou a obrobkem stupné
Chranéna ob- Pouziti chranéné zény -
last () e Ano
® Ne
ws Sitka chranéné zony (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
Dz Pfisuvna draha na méfici vySku (v pfipadé G17) (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno | mm
"ano"
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méreni mm
TDIF Toleranéni oblast pro kontrolu diference rozméru mm
TUL Horni mezni hodnota tolerance obrobku (inkrementalné vi¢i pozadované hodnoté, jen kdyz | mm
je pro parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")
Méfici cykly
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empirické hod-
noty

e 1-20 (datovy blok pro empirickou hodnotu)

Parametry Popis Jednotka

TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen kdyz je pro mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

TZL Toleran&ni oblast pro korekci nuly mm

Datovy blok ® Dbez (empirické hodnoty se nepouzivaji) -

Datovy blok
stfedni hodnoty

9]

bez (neprovadi se zadny vypocet stfedni hodnoty)
1-20 (datovy blok pro vypocet stfedni hodnoty)

™V Oblast pro korekci s vypoctem stfedni hodnoty -
FW Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty -
Méreni(y Pocet méfeni na tomtéz misté -

" Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve v§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

2 Funkce "Nasmérovani 3D sondy" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 17.

3 Dalsi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vSeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{lé} Vyrobce stroje
Vénuijte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

148

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a

vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Uzdal. 2. Stisknéte programové tlacitko "Zjisténi hrany".
hrany
I:H:I 3. Stisknéte programové tlagitko ,Drazka“. Otevie se vstupni obrazovka
’ "Mé&Feni: Drazka".

Parametry

Program v systému ShopTurn

e 3D sonda s obracenim vietena "

e Nasmérovani 3D sondy ?

Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Metoda méieni e Standardni metoda méreni -

Méfici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -
(pouze v pfipadé méfeni bez obratu vietena)
X Poc¢atecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Y4 Pocatecni bod Z méreni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni "Drazka" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-16 Vysledné parametry varianty "Drazka"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[0] Pozadovana hodnota Sifky drazky mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota stfedu drazky v 1. osy v roviné mm
_OVR [2] Pozadovana hodnota stiedu drazky v 2. osy v roviné mm
_OVR [4] Skute¢na hodnota Sifky drazky mm
_OVR [5] Skute¢na hodnota stfedu drazky v 1. osy v roviné mm
_OVR [6] Skute¢na hodnota stfedu drazky v 2. osy v roviné mm
_OVR[16] Rozdil sitky drazky mm
_OVR[17] Rozdil stfedu drazky v 1. osy v roviné mm
_OVR[18] Rozdil stfedu drazky v 2. osy v roviné mm
_OVI [0] D ¢islo, resp. NV ¢islo -
_0OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méfeni -
_OVS_TNAME | Nazev nastroje -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po¢atku se zobrazi dodate¢né
parametry, viz Doplfkové vysledné parametry (Strana 349).

3.3.10 Vzdalenost hrany - Zebro (CYCLE977)

Funkce

Pomoci této varianty méfeni je mozné zméfit zebro na obrobku. Méfi se Sitka zebra a urCuje
se jeho stfed.

Jsou mozna také méfeni na Sikmych Zebrech. Za tim Géelem je nutno na obrazovce parametrud
zadat uhel, ktery odpovida realnému zeSikmeni polohy zebra. Snimani na hranach Zebra se
vzdy uskutec¢ruje v pravém uhlu. Po stranach Zzebra mize byt definovana chranéna oblast.

V pfipadé méfici metody "3D sonda s obrazem vietena" se méreni uskute€nuje v osach roviny
jako diferenéni méfeni. Automaticky se uskutecni dvé uplna méfeni zebra po sobg, jedno s

Méfici cykly
Programovaci pfirucka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 149



Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Princip méreni

150

vietenem v poloze 180 stupnili a druhé s vietenem v poloze 0 stupnu. Specialni procedura
tohoto méfeni umozriuje pouziti vicesmérové méfici sondy, u niz nebyla provedena kalibrace.
Spravny radius nastroje, jimz je méfici sonda, ale musi byt jedenkrat stanoven prostrednictvim
jeji kalibrace. Méfici sondy typl 712, 713 a 714 nejsou pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou
nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

V pfipadé méfici metody "Nasmérovat 3D sondu" se smér spinani méfici sondy nastavuje
neustale tak, aby odpovidal momentalnimu sméru méfeni. Tato funkce se doporucuje v
pripadé vysokych pozadavkul na presnost méfeni. Méfici sondy typu 712, 713 a 714 nejsou
pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Vysledek méfeni (zméfeny rozdil) se mize pouzivat nasledujicim zplsobem:

e Korekce posunuti pocatku NV, takze se pocatek soufadného systému obrobku pfesune do
stfedu zebra.

e Korekce nastroje

® Meéreni bez korekce

Pomoci zvolené méfici osy se uskuteéni méfeni jednoho bodu a jedné a druhého bodu na
protilehlé hrané zebra. Jako prvni se vzdy méfi kladny smér dané geometrické osy v
posloupnosti. Ze dvou skuteénych poloh se vypo ita Sitka zebra, pficemz se zapocCitavaji také
kalibra¢ni hodnoty. Na zakladé zvoleného posunuti po¢atku, pro které ma byt uskute¢néna
korekce, se vypocita poloha stfedu zebra, ktera se pak pouzije jako pocatek soufadného
systému obrobku.

PFi volbé pozadované hodnoty stfedu ,ANO* je mozné polohu stfedu Zzebra definovat jako
pocatek soufadného systému obrobku zadanim pozadovanych hodnot.

Zmeérfeny rozdil Sifky zebra slouzi jako zakladni veli€ina pro korekci nastroje, poloha stfedu
zebra jako zakladni poloha korekce poc¢atku soufadného systému.

Mé&Feni: Zebro (CYCLE977) Mé&Feni: Zebro s chranénou oblasti (CYC-
LE977)

Méfici cykly
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Predpoklady

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

e Méfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
® Typy nastroje méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

Poznamka

Nasledujici méfici metody jsou mozné pouze v osach dané roviny:
® 3D sonda s obracenim vietena (diferenéni méfeni)
® Nasmérovani 3D sondy

Pro tyto méfici metody obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typll 712, 713 a 714.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici sondou je zapotiebi najet tak, aby se jeji kuliCka nachazela na méfici ose pfiblizné nad
stfedem zebra. Musi byt zaru€eno, ze pfi uvadénych pfisuvnych pohybech z pocatecni vysky
na pozadovanou méfici vySku je mozné najet na zebro.

Poznamka

Pokud je méfici draha DFA zvolena tak velika, ze by doslo k naruseni chranéné zény, cyklus
tuto vzdalenost automaticky zmensi. Musi v§ak zUstat zachovan dostateény prostor pro kuli¢ku
méfici sondy.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Postup

Méfici cykly

Kulicka méfici sondy se nachazi uprostfed nad Zebrem ve vySce odpovidajici poCatecni pozici
mé&ficiho cyklu.

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Uzdal. 2. Stisknéte programové tlacitko "Zjisté€ni hrany".
hrany
3. Stisknéte programové tlagitko ,Zebro".

Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: Zebro".
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry Popis Jednot- Parametry Popis Jednotka
ka
Metoda e Standardni metoda méreni | - T Nazev méfici sondy -
méfeni @ | e 3D sonda s obracenim DO Cislo bfitu (1 - 9) -
vietena "
e Nasmeérovani 3D sondy ?
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - Metoda e Standardni metoda méreni | -
méfeni [ e 3D sonda s obracenim
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
L% Kalibraéni datovy blok (1-40) | - e Kalibraéni datovy blok (1-40) | -
(pouze v pfipadé méfeni bez (pouze v pfipadé méfeni bez
obratu vietena) obratu vietena)
X Pocate€ni bod X méfeni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Z Pocatecni bod Z méfeni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce O ® jen méfeni (zadna korekce) -
® Posunuti poCatku (ulozeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti pocatku NV)
3
— Zmeéfené hodnoty se ukladaji do nastavitelného posunuti po€atku (aktivni posunuti
pocatku (NV), G54, G55, G56, G57, G505, G506)
— hrubé/jemné (zméfena hodnota se uklada do hrubého posunuti / zmérena hodnota
se uklada do jemného posunuti)
® Z&kladni vztazny bod
— hrubé/jemné (zméfena hodnota se uklada do hrubého posunuti / zmérena hodnota
se uklada do jemného posunuti)
® Zakladni vztazny bod specifického kanalu
— Zméfené hodnoty se ukladaji do framu s urcitym Cislem (1-4)
— hrubé/jemné (zméfena hodnota se uklada do hrubého posunuti/ zméfena hodnota
se uklada do jemného posunuti)
e Korekce nastroje (ulozeni zmérenych hodnot do parametrd nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena (1-9) -
® Geometrie: Zmérené hodnoty se ukladaji do geometrie nastroje -
e Opotfebeni: Zméfené hodnoty se ukladaji do opotfebeni nastroje
e automaticky: automaticka volba délky nastroje nebo radiusu nastroje -
e Délka L1-L3: Korekce délky nastroje L1-L3
® Radius: Korekce radiusu nastroje
Méfici cykly
152 Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2



Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
ZapocitaniQy ® neni invertovano (hodnota korekce nastroje se zapocitava neinvertovana) -
® je invertovano (hodnota korekce nastroje se zapocitava invertovana)
Méfici osa (O Méfici osa (v pfipadé méfici roviny G17): -
e X
o Y
w Pozadovana hodnota Sifky Zebra mm
XM, YM Zadani pozadované hodnoty pro stfed zebra, v zavislosti na méfici ose (pouze v pfipadé, | mm
je-li pro pozadovanou hodnotu stfedu zvoleno ,Ano*)
a0 Uhel mezi méfici osou a obrobkem stupné
Dz PFisuvna draha na méfici vySce (v pfipadé méfici roviny G17) mm
Chranéna oblast | Pouziti chranéné zény -
O * Ano
® Ne
'S Sitka chranéné zoény (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpec&nostni oblast pro vysledek méfeni mm
TDIF Toleran¢ni oblast pro kontrolu diference rozméru mm
TUL Horni mezni hodnota tolerance obrobku (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen mm
kdyz je pro parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")
TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vic¢i pozadované hodnoté, jen kdyz je pro | mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")
TZL Toleranéni oblast pro korekci nuly mm
Datovy blok empi- | ¢ bez (empirické hodnoty se nepouzivaji) -
rické hodnoty (& e 1-20 (datovy blok pro empirickou hodnotu)
Datovy blok ® bez (neprovadi se zadny vypocet stfedni hodnoty) -
stfedni hodnoty @ | o 1-20 (datovy blok pro vypocet stfedni hodnoty)
™V Oblast pro korekci s vypoctem stfedni hodnoty -
FW Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty -
Méreni(y Pocéet méfeni na tomtéz misté -

" Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve v§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

2 Funkce "Nasmérovani 3D sondy" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 17.

3 Dal$i parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vSeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Méfici cykly

Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

358
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Varianta méreni: Soustruzeni na

Postup

frézce (pouze systém 840D sl)

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

a¥ Méreni 1. Stisknéte programoveé tlacitko "Mérfeni obrobku".
obrob.
Uzdal. 2. Stisknéte programové tlacitko "Zjisténi hrany".
hrany
3. Stisknéte programové tlagitko ,Zebro".
Otevfe se vstupni obrazovka "Méfeni: Zebro".
Parametry
Program v systému ShopTurn
Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Metoda méreni () e Standardni metoda méreni -
e 3D sonda s obracenim vietena
e Nasmérovani 3D sondy ?
0 Kalibraéni datovy blok (1-40) -
(pouze v pripadé méfeni bez obratu vietena)
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Z Pocate¢ni bod Z méfeni mm
Seznam vyslednych parametru
Varianta méfeni "Zebro" poskytuje nasledujici vysledné parametry:
Tabulka 3-17 Vysledné parametry varianty "Zebro"
Parametr Popis Jednotka
_OVR[0] Pozadovana hodnota Sitky Zebra mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota stfedu zebra v 1. osy v roviné mm
_OVR [2] Pozadovana hodnota stfedu Zebra v 2. osy v roviné mm
_OVR [4] Skute¢na hodnota Sifky zebra mm
_OVR [5] Skute¢na hodnota stfedu zebra v 1. osy v roviné mm
_OVR [6] Skute¢na hodnota stfedu zebra v 2. osy v roviné mm
_OVR[16] Rozdil Sitky zebra mm
_OVR[17] Rozdil stfedu zebra v 1. osy v roviné mm
_OVR[18] Rozdil stfedu zebra v 2. osy v roviné mm
_OVI [0] D ¢islo, resp. NV ¢islo -
Méfici cykly
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3.3.11

Funkce

Princip méFeni

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametr Popis Jednotka
_0OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méfeni -
_OVS_TNAME | N&zev nastroje -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po¢atku se zobrazi dodatecné
parametry, viz Doplfkové vysledné parametry (Strana 349).

Roh - Pravoudhly roh (CYCLE961)

Pomoci této varianty méfeni je mozné méfit vnitfni a vnéjsi pravouhlé rohy na obrobku.

Kromé méfeni mlze byt poloha tohoto rohu nastavena jako po¢atek soufadné soustavy
obrobku do zadaného posunuti po¢atku (NV).

Méfeni se provadéji rovhobézné s osami MCS. Na otoCeni soufadnic okolo osy Z se nebere
ohled. Jestlize potfebujete méfici sondou najet rovnobézné s hranou do rohu, ktery ma byt
zméren, je potfeba to realizovat zadanim odpovidajiciho Uhlu a0 v obrazovce parametrd.

Méfici cyklus najizdi na 3 méfici body a zjist'uje prisecik pfimek, které jsou jimi proloZeny, a
také uhel otoceni vici kladné 1. ose v momentalné vybrané roviné. Roh, ktery se ma vypocitat,
muze byt premistén.

Vysledek, poloha rohu, se uklada jako absolutni hodnota do vyslednych parametrli _OVR[] a
v pfipadé potfeby do zadaného posunuti poc¢atku (posunuti a otoCeni). Zméfeny roh se posune
o hodnoty zadané v parametrech pro pozadovanou hodnotu (X0, YO v pfipadé G17) ve WCS
v dané roviné.

Méfeni: Vnitfni pravouhly roh (CYCLE961)  Méfeni: Vnéjsi pravouhly roh (CYCLE961)
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Predpoklady
® Meéfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu se svymi korek&nimi parametry.
® Typy nastroje méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

Vychozi pozice pred méfenim

Méfici sonda se nachazi na méfici vySce nebo nad rohem (viz chranéna zéna) naproti rohu,
ktery se ma zméfit, nebo pred 1. méficim bodem.

Na méfici body musi byt mozno bez nebezpecdi kolize najet.

Méfici body vyplyvaji z naprogramovanych vzdalenosti L1 az L3 a z polohy poélu (XP, YP). Pfi
nastavovani polohy se navic jesté bere v ivahu parametr a0 (Uhel mezi osou X a 1. hranou v
MCS).

Méfici cyklus generuje potfebné bloky posuvl a uskute¢riuje méfeni v méficich bodech P1 az
P3, poc¢inaje bodem P1.

Urcéovani polohy méficich bodl P1 az P3 pfi zohledihovani chranéné zény

® Chranénéa zéna = Ne
Mé&fici sonda se nastavuje do pfedbézné polohy na méfici vySce a na této méfici vysSce pfi
méfeni rohu zlstava. Vnéjsi roh se objizdi.

® Chranéna zéna = Ano
Mé&fici sonda se nastavuje do pfedbézné polohy nad rohem. Pfi méfeni se sjizdi o hodnotu
zadanou v parametru DZ ve 3. ose v roviné (Z pfipadé G17) na méfici vySku a provadi se
méfeni odpovidajiciho méficiho bodu. Po méfeni se méfici sonda pozvedne o hodnotu
zadanou v parametru DZ a najizdi na dal$i méfici bod, u kterého opét sjizdi dolu.

Ji i

Obrazek 3-13  Chranéna zéna = Ano: Vnéjsi roh se prejizdi na vySce DZ > 0 (méfici vySka + DZ)
v pfipadé G17

Poloha po skonéeni méficiho cyklu
MéFici sonda se nachazi znovu ve vychozi pozici (naproti méfenému rohu).

Podle toho, jestli je parametr pro chranénou oblast nastaven na ano/ne, se méfici sonda
nachazi na méfici vySce nebo nad rohem.

Mé&fFici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Roh 2. Stisknéte programové tlacitko "Roh".
Q 3. Stisknéte programové tlacitko "Pravouhly roh".
Otevfe se vstupni obrazovka "Méreni: Pravouhly roh".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jednot- Parametry Popis Jednotka
ka
PL O Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
Lo Kalibraéni datovy blok (1-40) | - DO Cislo bfitu (1 - 9) -
O Kalibragni datovy blok (1-40) -
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Poc&atecni bod Y méfeni mm
4 Poc¢atecni bod Z méfeni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce ® jen méfeni (Zadna korekce) -
® Posunuti pocatku (ulozeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti po¢atku NV)
D)
Poloha Druh rohu: -
Vnégjsi roh Vnitfni roh -
Poloha rohu i3 * = * 7 -
o ° §V
o || ° ?é
¢ E * &
X0 Pozadovana hodnota X rohu (v pfipadé méfici roviny G17) mm
YO Pozadovana hodnota Y rohu (v pfipadé méfici roviny G17) mm
XP Pal (v pfipadé méfici roviny G17): mm
YP Pal (v pfipadé méfici roviny G17): mm
a0 Udaj thlu vztazeny ke vztazné hrané rohu, ktery ma byt zméfen, a k 1. geometrické ose | stupné
v aktivni roviné v soufadném systému stroje (MCS).
Timto zplsobem mUze byt realizovano najizdéni rovnobézné s hranou k danému ahlu.
L1 Vzdalenost mezi polem a méficim bodem P1 ve sméru 1. osy v roviné (v pfipadé G17 je | mm
to osa X)
L2 Vzdéalenost mezi pélem a méficim bodem P2 ve sméru 1. osy v roviné mm
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
L3 Vzdalenost mezi polem a méficim bodem P3 ve sméru 2. osy v roviné (v pfipadé G17 je | mm
to osa )
Chranéna oblast Pouziti chranéné zény -
O ® Ano
® Ne
Dz PFisuvna draha na méfici vySku (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méreni mm

" Dalsi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci v§eobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{lé} Vyrobce stroje
Vénuijte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
Roh 2. Stisknéte programové tlacitko "Roh".
Q 3. Stisknéte programové tlacitko "Pravouhly roh".
Otevre se vstupni obrazovka "Mé&rfeni: Pravouhly roh".
Parametry
Program v systému ShopTurn
Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
10 Kalibra&ni datovy blok (1-40) -
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Poc&ate¢ni bod Y méfeni mm
4 Poc¢atecni bod Z méfeni mm
Méfici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Seznam vyslednych parametru

3.3.12

Funkce

Princip méfeni

Méfici cykly

Varianta méreni "Pravouhly roh" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-18 Vysledné parametry varianty "Pravouhly roh"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skute€na hodnota uhlu vztazné hrany rohu, ktery ma byt zméfen, vztazena | stupné
na 1. geometrickou osu v aktivni roviné v soufadném systému obrobku
(WCS).
_OVR [5] Skute¢na hodnota rohového bodu na 1. ose v roviné ve WCS mm
_OVR [6] Skute¢na hodnota rohového bodu na 2. ose v roviné ve WCS mm
_OVR [20] Skute€na hodnota Uhlu vztazné hrany rohu, ktery ma byt zméfen, vztazena | stupné
na 1. geometrickou osu v aktivni roviné v soufadném systému stroje
(MCS). "
_OVR [21] Skute¢na hodnota rohového bodu na 1. ose v roviné v MCS " mm
_OVR [22] Skute¢na hodnota rohového bodu na 2. ose v roviné v MCS " mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI[3] Varianta méfeni -
_oVI[5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -

"V pfipadé aktivované transformace, jinak v zékladnim soufadném systému.

Roh - Libovolny roh (CYCLE961)

Pomoci této varianty méfeni je mozné méfit vnitini a vnéjsi rohy na obrobku s neznamou
geometrii. Méfeni se provadéji rovnobézné s osami MCS. Na otoCeni soufadnic okolo osy Z
se nebere ohled. Jestlize potfebujete méfici sondou najet rovnobézné s hranou do rohu, ktery
ma byt zméfen, je potfeba to realizovat zadanim odpovidajiciho uhlu a0 v obrazovce
parametru.

Kromé méreni mize byt poloha tohoto rohu nastavena jako poCatek soufadné soustavy
obrobku do zadaného posunuti pocatku (NV).

Méfici cyklus postupné najizdi na 4 méfici body (P1 az P4) a zjistuje prisecik pfimek, které
tyto Ctyfi body definuji, a Uhel otoCeni vztazné hrany stanovené méficimi body P1 a P2 vidi
1. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa X) v kladném sméru.

Vysledek, poloha rohu, se uklada jako absolutni hodnota do vyslednych parametri _OVR[ ] a
v pfipadé potfeby do zadaného posunuti po¢atku (posunuti a otoeni). Zméfeny roh se posune
o hodnoty zadané v parametrech pro pozadovanou hodnotu (X0, YO v pfipadé G17) ve WCS
v dané roviné.
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Varianty méreni
3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Vzajemna poloha bod(l P1 a P2 uréuje smér 1. osy roviny nového soufadného systému.

Mé&feni: Libovolny vnitfni roh (CYCLE961) Mé&feni: Libovolny vnéjsi roh (CYCLE961)

Predpoklady
e Meéfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu se svymi korek&nimi parametry.
® Typy nastroje méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

Vychozi pozice pred méfenim

Méfici sonda se nachazi na méfici vySce nebo nad rohem (viz chranéna zéna) naproti rohu,
ktery se ma zméfit, nebo pred 1. méficim bodem.

Na méfici body musi byt mozno bez nebezpedi kolize najet.

Méfici cyklus generuje potfebné bloky posuvl a uskuteénuje méreni v méficich bodech P1 az
P4, poc¢inaje bodem P1.

Meéfici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Uréovani polohy méficich bodli P1 az P4 pfi zohlediiovani chranéné zény

® Chranéna zéna = Ne
Méfici sonda se nastavuje do pfedbézné polohy na méfici vySce a na této méfici vysce pfi
méreni rohu zlstava. Vnéjsi roh se objizdi.

® Chranéna zéna = Ano
Méfici sonda se nastavuje do pfedbézné polohy nad rohem. Pfi méfeni se sjizdi o hodnotu
zadanou v parametru DZ ve 3. ose v roviné (Z pfipadé G17) na méfici vySku a provadi se
méfeni odpovidajiciho méficiho bodu. Po méfeni se méfici sonda pozvedne o hodnotu
zadanou v parametru DZ a najizdi na dal$i méfici bod, u kterého opét sjizdi dold.

Ji -

Obrazek 3-14  Chranéna zéna = Ano: Vnéjsi roh se prejizdi na vySce DZ > 0 (méfici vySka + DZ)
v pfipadé G17

Poloha po skonéeni méficiho cyklu
Po poslednim méfeni se méfici sonda nachazi u méficiho bodu P4.

Podle toho, jak je parametr pro chranénou oblast nastaven (ano/ne), se méfici sonda nachazi
na méfici vySce nebo nad rohem.

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a

Vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Roh 2. Stisknéte programové tlacitko "Roh".
Q 3. Stisknéte programoveé tlacitko "Libovolny Roh".
Otevfe se vstupni obrazovka "Méfeni: Libovolny roh".

Méfici cykly

Programovaci pfirucka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 161



Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jed- Parametry Popis Jednotka
notka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
Lo Kalibraéni datovy blok (1- - DO Cislo bfitu (1 - 9) -
40)
L0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Y4 Pocatecni bod Z méfeni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce © ® jen méfeni (zadna korekce) -
® Posunuti poc€atku (ulozeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti po¢atku NV)
1)
Souradny systém | e polarni -
o ® pravouhly
Poloha () Druh rohu: -
Vnéjsi roh Vnitfni roh -
Poloha rohu ) * 7 o 7 -
o ° $V
o |[EZ ° ?é
* E ° &
X0 Pozadovana hodnota X méfeného rohu (v pfipadé G17 je to X) mm
YO0 Pozadovana hodnota Y méfeného rohu (v pfipadé G17 je to X) mm
Jen kdyz je pro soufadny systém zvoleno "polarni”
XP Poloha pélu v 1. ose v roviné (v pfipadé G17 na ose X). mm
YP Poloha pdlu v 2. ose v roviné (v pfipadé G17 na ose Y). mm
a0 Udaj thlu vztaZeny ke vztazné hrané rohu, ktery méa byt zméfen, a k 1. geometrické ose | stupné
v aktivni roviné v souradném systému stroje (MCS). Timto zplisobem mUze byt realizovano
najizdéni rovnobézné s hranou k danému uhlu.
L1 Vzdalenost k po¢ate¢nimu bodu 1. méfeni mm
L2 Vzdalenost k pocate¢nimu bodu 2. méfeni mm
al Uhel kruhové vysede stupné
L3 Vzdalenost k po¢ate¢nimu bodu 3. méreni mm
L4 Vzdalenost k po¢atecnimu bodu 4. méreni mm
Jen kdyz je pro soufadny systém zvoleno "pravouhly"
X1 Poc¢atecni bod X 1. méfeni mm
Y1 Pocatecni bod Y 1. méfeni mm
X2 Pocatecni bod X 2. méfeni mm
Y2 Pocate¢ni bod Y 2. méfeni mm
X3 Pocatecni bod X 3. méfeni mm
Méfici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
Y3 Pocatecni bod Y 3. méfeni mm
X4 Pocate¢ni bod X 4. méfeni mm
Y4 Pocateéni bod Y 4. méfeni mm
Chranéna oblast Pouziti chranéné zoény -
O ¢ Ano
® Ne
Dz Pfisuvna draha na méfici vySku (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecénostni oblast pro vysledek méreni mm

" DalSi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci v§eobecného nastavovaného parametru SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

358

Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Poznamka

4. méfici bod, pfip. méfici drahu DFA je zapotfebi zvolit tak, aby bylo dosazeno kontury v ramci
celé drahy: 2 - DFA [v mm]. Jinak se zadné méfeni neuskutecni.

Uvnitf cyklu je generovana minimalni hodnota pro méfici drahu DFA rovnajici se 20 mm.

Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jed- Parametry Popis Jednotka
notka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
Lo Kalibra¢ni datovy blok (1- - DO Cislo bfitu (1 - 9) -
40)
10O Kalibraéni datovy blok (1-40) -
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Poc¢atecni bod Y méreni mm
Z Pocatecni bod Z méreni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce (O ® jen méfeni (zadna korekce) -
® Posunuti po¢atku (ulozeni zmérenych hodnot do nastavitelného posunuti pocatku)
Soufadny systém | e polarni -
o ® pravouhly
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
Poloha Druh rohu: -

Vnéjsi roh Vnitfni roh -
Poloha rohu ) * 7 ° -

* [ ° kﬁ

o [fZ ° WA

* E ° &
X0 Pozadovana hodnota X méfeného rohu (v pfipadé G17 je to X) mm
YO0 Pozadovana hodnota Y méfeného rohu (v pfipadé G17 je to X) mm
Jen kdyz je pro soufadny systém zvoleno "polarni”
XP Poloha pdlu v 1. ose v roviné (v pfipadé G17 na ose X). mm
YP Poloha pdlu v 2. ose v roviné (v pfipadé G17 na ose Y). mm
a0 Uhel mezi osou X a 1. hranou (v pfipadé G17) stupné
L1 Vzdalenost k po¢ate¢nimu bodu 1. méreni mm
L2 Vzdalenost k po¢ate¢nimu bodu 2. méfeni mm
al Uhel kruhové vysede stupné
L3 Vzdalenost k poéateé¢nimu bodu 3. méreni mm
L4 Vzdalenost k po¢ate¢nimu bodu 4. méreni mm
Jen kdyz je pro soufadny systém zvoleno "pravouhly"
X1 Poc&ate¢ni bod X 1. méfeni mm
Y1 Poc¢atecni bod Y 1. méfeni mm
X2 Pocatecni bod X 2. méfeni mm
Y2 Pocate¢ni bod Y 2. méfeni mm
X3 Pocate¢ni bod X 3. méfeni mm
Y3 Pocatecni bod Y 3. méfeni mm
X4 Pocate¢ni bod X 4. méfeni mm
Y4 Pocate¢ni bod Y 4. méfeni mm

Chranéné oblast Pouziti chranéné zény -

O ® Ano

® Ne
Dz Pfisuvna draha na méfici vysku (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm

" DalSi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vS§eobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{:o:} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Poznamka

4. méfici bod, pfip. méfici drahu DFA je zapotfebi zvolit tak, aby bylo dosazeno kontury v rdmci
celé drahy: 2 - DFA [v mm]. Jinak se zadné méfeni neuskutecni.

Uvnitf cyklu je generovana minimalni hodnota pro méfici drahu DFA rovnajici se 20 mm.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

a§ Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
Roh 2. Stisknéte programové tlacitko "Roh".
Q 3. Stisknéte programoveé tlacitko "Libovolny Roh".
Otevfe se vstupni obrazovka "Méfeni: Libovolny roh".
Parametry
Program v systému ShopTurn
Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
40 Kalibragni datovy blok (1-40) -
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Poc¢atecni bod Y méfeni mm
4 Poc¢atecni bod Z méfeni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méfeni "Libovolny roh" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-19 Vysledné parametry varianty "Libovolny roh"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skute€na hodnota Uhlu vztazné hrany rohu, ktery ma byt zméfen, vztazena | stupné
na 1. geometrickou osu v aktivni roviné v soufadném systému obrobku
(WCS).
_OVR [5] Skute¢na hodnota rohového bodu na 1. ose v roviné ve WCS mm
_OVR [6] Skute¢na hodnota rohového bodu na 2. ose v roviné ve WCS mm
_OVR [20] Skute€na hodnota uUhlu vztazné hrany rohu, ktery ma byt zméfen, vztazena | stupné
na 1. geometrickou osu v aktivni roviné v soufadném systému stroje
(MCS). "

Méfici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametr Popis Jednotka
_OVR [21] Skute¢na hodnota rohového bodu na 1. ose v roviné v MCS " mm
_OVR [22] Skute¢na hodnota rohového bodu na 2. ose v roviné v MCS " mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -

_OVI [3] Varianta méfeni -

_OVI [5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -

"V pfipadé aktivované transformace, jinak v zékladnim soufadném systému.

3.3.13 Dira - Pravouhla kapsa (CYCLE977)

Funkce

166

Pomoci této varianty méfeni je mozné zméfit pravouhlou kapsu na obrobku. Méfi se Sifka
kapsy a délka kapsy a urcuje se stfed kapsy.

Méfeni se vzdy uskuteChuje rovnobézné s geometrickymi osami v aktivni roviné. Je mozné
zméfit také pravouhlou kapsu, ktera je pootoCena okolo pfisuvné osy. Za tim ucelem je nutno
na obrazovce parametrl zadat Uhel, ktery odpovida realnému zeSikmeni polohy kapsy.
Snimani na bocich kapsy se vzdy uskutecnuje v pravém Uhlu vici nim. Uvnitf kapsy maze byt
definovana chranéna oblast.

V pfipadé méfici metody "3D sonda s obrazem vietena" se méfeni uskutecnuje v osach roviny
jako diferen¢ni méreni. Automaticky se uskutec¢ni dvé uplna méfeni pravouhlé kapsy po sobé,
jedno s vietenem v poloze 180 stupril a druhé s vietenem v poloze 0 stupnu. Specialni
procedura tohoto méfeni umoziuje pouziti vicesmérové méfici sondy, u nizZ nebyla provedena
kalibrace. Spravny radius nastroje, jimz je méfici sonda, ale musi byt jedenkrat stanoven
prostfednictvim jeji kalibrace. Méfici sondy typu 712, 713 a 714 nejsou pro tuto technologii
vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

V pfipadé méfici metody "Nasmérovat 3D sondu" se smér spinani méfici sondy nastavuje
neustale tak, aby odpovidal momentalnimu sméru mérfeni. Tato funkce se doporucuje v
pfipadé vysokych pozadavkul na pfesnost méreni. Méfici sondy typu 712, 713 a 714 nejsou
pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Vysledek méfeni (zméfeny rozdil) se mlze pouzivat nasledujicim zplsobem:

e Korekce posunuti poCatku NV, takze se pocatek soufadného systému obrobku pfesune do
stfedu kapsy

e Korekce nastroje

® Meéreni bez korekce

Méfici cykly
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Varianty méreni

Princip méreni

Predpoklady

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Na obou geometrickych osach v roviné se uskuteéni méfreni dvou proti sobé lezicich bodu.
Méfeni zacina v kladném sméru 1. geometrické osy. Ze &ty zmérenych skutecnych pozic na
bocich kapsy se vypocitaji Sitka kapsy a délka kapsy, pfi¢emz se berou v Uvahu jesté také
hodnoty kalibraénich parametr(i. Na zakladé zvoleného posunuti po¢atku, pro které ma byt
uskute¢néna korekce, se vypodita poloha stfedu kapsy, ktera se pak pouzije jako pocatek
soufadného systému obrobku. Zmérené rozdily délek stran slouzi jako zakladni veli¢ina pro
korekci nastroje, poloha stfedu kapsy jako zakladni poloha korekce pocatku soufadného
systému.

PFi volbé pozadované hodnoty stfedu ,ANO* je mozné polohu stfedu pravouhlé kapsy
definovat jako po&atek soufadného systému obrobku zadanim pozadovanych hodnot.

Méfeni: Pravouhla kapsa (CYCLE977) Méfeni: Pravouhla kapsa s chranénou z6nou
(CYCLE977)

® Meéfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
® Typy nastroje méfici sondy:

— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

— Sonda ve tvaru hvézdy (typ 714)

Poznamka

Nasledujici méfici metody jsou mozné pouze v osach dané roviny:
e 3D sonda s obracenim vietena (diferenCni méfeni)
® Nasmeérovani 3D sondy

Pro tyto méfici metody obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typd 712, 713 a 714.

Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 167
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Vychozi pozice pred méfenim

Méfici sondou je potfeba najet do pozadované polohy odpovidajici stfedu kapsy. Tato pozice,
na kterou se v kapse najizdi, predstavuje jednak pocate¢ni pozici a jednak pozadovanou
hodnotu pro korekce, které maiji byt zjistény. V pfipadé chranéné zony lezi poloha kuli¢ky
méfici sondy ve vySce nad touto chranénou zénou.

Musi byt zaru€eno, Ze pfi uvadénych pfisuvnych pohybech z této vysky na pozadovanou méfici
vysku je mozné dosahnout dovnitf kapsy.

Poznamka

Pokud je méfici draha DFA zvolena tak velika, ze by doslo k naruSeni chranéné zény, cyklus
tuto vzdalenost automaticky zmensi. Musi vSak zUstat zachovan dostate¢ny prostor pro kuli¢ku
mé&fici sondy.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Postup

168

Kdyz neni aktivovana chranéna oblast, nachazi se kulicka méfici sondy na konci méficiho
cyklu na méfici vySce uprostied kapsy.

Pokud je chranéna oblast aktivovana, nachazi se kulicka méfici sondy na konci méficiho cyklu
nad kapsou ve vySce odpovidajici po¢atecni pozici méficiho cyklu.

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

a¥ Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
Urtana 2. Stisknéte programové tlacitko ,Dira".
dira
3. Stisknéte programové tlaCitko "Pravouhla kapsa".

Otevfe se vstupni obrazovka "Méfeni: Pravouhla kapsa".

Mé&fFici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry Popis Jednotka Parametry Popis Jednotka
Metoda e Standardni metoda méfeni | - T Nazev méfici sondy -
merenii0 e 3D sonda s obracenim Do Cislo bfitu (1 - 9) -

vietena "
® Nasmeérovani 3D sondy ?

PLO Méfici rovina (G17 - G19) - Metoda e Standardni metoda méreni
méfeni

e 3D sonda s obracenim
vietena "

e Nasmeérovani 3D sondy ?

Lo Kalibragni datovy blok (1-40) |- L0 Kalibraéni datovy blok (1-40) | -
(pouze v pripadé méfeni bez (pouze v pfipadé méreni bez
obratu vietena) obratu vietena)
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Pocate€ni bod Y méfeni mm
4 Pocate¢ni bod Z méfeni mm
Parametry Popis Jednotka

Cil korekce ® jen méfeni (zadna korekce) -
e Posunuti po¢atku (uloZzeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti poc¢atku NV)
e Korekce nastroje (uloZzeni zméfenych hodnot do parametr( nastroje)

TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
w Pozadovana hodnota Sifky kapsy mm
L Pozadovana hodnota délky kapsy mm
XM, YM Zadani pozadované hodnoty pro stfed pravouhlé kapsy (pouze v pfipadé, je-li pro pozado- | mm
vanou hodnotu stfedu zvoleno ,,Ano*)
a0 Uhel mezi méfici osou a obrobkem stupné
Chranéna ob- Pouziti chranéné zény -
last O e Ano
® Ne
WS Sitka chranéné zény (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
LS Délka chranéné zony (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
DX /DY / Dz Pfisuvna draha na méfici vySku (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Tolerance roz- Pouzit toleranci rozméru v pfipadé korekce nastroje -
meéru i) e Ano
® Ne
Méfici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka

TUL Horni mezni hodnota tolerance (inkrementalné viéi pozadované hodnoté, jen kdyz je pro mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen kdyz je pro mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

" Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vS§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

2 Funkce "Nasmérovani 3D sondy" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 17.

3 Dalsi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vSeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{lé} Vyrobce stroje
Vénuijte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Urtana 2. Stisknéte programové tlacitko ,Dira".
dira
3. Stisknéte programové tlacitko "Pravouhla kapsa".

Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: Pravouhla kapsa".

Parametry

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Metoda méreni () e Standardni metoda méreni -

e 3D sonda s obracenim vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?

10 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -
(pouze v pfipadé méfeni bez obratu vietena)

X Pocatecni bod X méreni mm
Y Podatecni bod Y méreni mm
Z Pocatecni bod Z méreni mm

Méfici cykly
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Varianty méereni

Seznam vyslednych parametru

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Varianta méfeni "Pravouhla kapsa" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-20 Vysledné parametry varianty "Pravouhla kapsa"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [0] Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (na 1. ose v rovingé) mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (na 2. ose v rovingé) mm
_OVR [2] Pozadovana hodnota stfedu pravouhelniku 1. osy v roviné mm
_OVR [3] Pozadovana hodnota stfedu pravouhelniku 2. osy v roviné mm
_OVR [4] Skute€na hodnota délky pravouhelniku (na 1. ose v roving) mm
_OVR [5] Skute€na hodnota délky pravouhelniku (na 2. ose v rovingé) mm
_OVR [6] Skute¢na hodnota stfedu pravouhelniku 1. osy v roviné mm
_OVR[7] Skute¢na hodnota stfedu pravouhelniku 2. osy v roviné mm
_OVR[16] Rozdil délky pravouhelniku (na 1. ose v roviné) mm
_OVR[17] Rozdil délky pravouhelniku (na 2. ose v roviné) mm
_OVR[18] Rozdil stfedu pravouhelniku 1. osy v roviné mm
_OVR[19] Rozdil stfedu pravouhelniku 2. osy v roviné mm
_OVI [0] D Cislo, resp. NV ¢islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVS_TNAME | Nazev nastroje -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po¢atku se zobrazi dodate¢né
parametry, viz Doplrikové vysledné parametry (Strana 349).

3.3.14 Dira - 1 dira (CYCLE977)

Funkce

Pomoci této varianty méfeni je mozné zméfit polohu jedné diry na obrobku. Méfi se pramér
diry a ur€uje se jeji stted. Méfeni se vzdy uskute€nuje rovnobézné s geometrickymi osami v

aktivni roviné.

Prostfednictvim pocatecniho uhlu mohou byt méfici body na obvodu diry posunuty pootocenim
okolo pfisuvné osy, ktera je stfedem otaceni.

Uvnitf diry mGze byt definovana chranéna oblast.

V pfipadé méfici metody "3D sonda s obrazem vietena" se méreni uskute€nuje v osach roviny
jako diferenéni méfeni. Automaticky se uskutecni dvé uplna méfeni diry po sobé, jedno s
vietenem v poloze 180 stupnill a druhé s vietenem v poloze 0 stupnu. Specialni procedura
tohoto méfeni umozniuje pouziti vicesmérové méfici sondy, u niz nebyla provedena kalibrace.
Spravny radius nastroje, jimz je méfici sonda, ale musi byt jedenkrat stanoven prostrednictvim
jeji kalibrace. Méfici sondy typl 712, 713 a 714 nejsou pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou
nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Méfici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Princip méreni

Predpoklady

172

V pfipadé méfici metody "Nasmérovat 3D sondu" se smér spinani méfici sondy nastavuje
neustale tak, aby odpovidal momentalnimu sméru méfeni. Tato funkce se doporucuje v
pripadé vysokych pozadavkul na presnost méfeni. Méfici sondy typu 712, 713 a 714 nejsou
pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Vysledek méfeni (zméfeny rozdil) se mize pouzivat nasledujicim zplsobem:

e Korekce posunuti pocatku NV, takze se pocatek soufadného systému obrobku pfesune do
stfedu diry.

e Korekce nastroje

® Meéreni bez korekce

Na obou geometrickych osach v roviné se uskute¢ni méfeni dvou proti sobé leZicich bodl. Z
téchto 4 zmérenych skutecnych poloh se vypocita pramér diry a poloha jejiho stfedu, pficemz
se zapocitavaji také kalibracni hodnoty. Na zakladé zméfenych bodu na 1. geometrické ose
dané roviny se vypocita stfed na této ose a méfici osou se na tento stfed najede. Poclinaje z
tohoto stfedu se uskute¢ni méfeni obou bod(i na 2. geometrické ose, na zakladé ¢ehoz bude
stanovena skute¢na hodnota priméru diry. Méfeni zacina v kladném sméru 1. geometrické
osy. Zméreny rozdil praméru diry slouzi pro korekci nastroje a poloha stfedu diry jako zakladni
poloha pro korekci po¢atku soufadného systému.

PFi volbé pozadované hodnoty stfedu ,ANO* je mozné polohu stfedu diry definovat jako
pocatek soufadného systému obrobku zadanim pozadovanych hodnot.

Méfeni: Dira (CYCLE977) Méfeni: Dira s chranénou zoénou (CYCLE977)

® Meéfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
® Typy nastroje méfici sondy:

— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

— Sonda ve tvaru hvézdy (typ 714)

Méfici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Poznamka

Nasledujici méfici metody jsou mozné pouze v osach dané roviny:
® 3D sonda s obracenim vietena (diferenéni méfeni)
® Nasmérovani 3D sondy

Pro tyto méfici metody obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typll 712, 713 a 714.

Poznamka

PFi méfeni referencnich kruhu se jejich pramér pfenese do vysledk( méreni presné jen tehdy,
pokud je v ramci operace bran ohled na mechanickou slozitost celkového uspofadani poloh
0s. Toho je mozno dosahnout tak, Zze kalibrace probiha v zavislosti na nasledné situaci béhem
méreni. Tuto zdsadu je mozno uplatnit na vdechna méreni.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici sondou je potfeba najet do pozadované polohy odpovidajici stfedu vyvrtané diry. Tato
pozice, na kterou se v dife najizdi, pfedstavuje jednak poc¢atec¢ni pozici a jednak pozadovanou
hodnotu pro korekce, které maiji byt zjistény.

V pfipadé chranéné zény lezi stfed kulicky méfici sondy ve vySce nad touto chranénou zénou.
Musi byt zaru€eno, Ze pfi uvadénych pfisuvnych pohybech z této vysky na pozadovanou méfici
vySku je mozné dosahnout dovnitf diry.

Poznamka

Pokud je méfici draha DFA zvolena tak velika, ze by doSlo k naruSeni chranéné zény, cyklus
tuto vzdalenost automaticky zmensi. Musi vSak zUstat zachovan dostateény prostor pro kuli¢ku
méfici sondy.

Poloha po skon€eni méficiho cyklu
KdyZz neni aktivovana chranéna oblast, nachazi se kulitka méfici sondy uprostfed diry na
méfici vysce.
Pokud je chranéna oblast aktivovana, nachazi se kulicka méfici sondy na konci méficiho cyklu
nad dirou ve vySce odpovidajici po¢ate€ni pozici.

Poznamka

Pocate¢ni body méficiho cyklu musi lezet vzhledem k poloze stfedu diry v rozsahu hodnot
danych parametrem DFA, jinak hrozi nebezpeci kolize nebo se mlze stat, Ze méfeni nebude
mozné uskutecnit!

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Postup

Parametry

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

¥ Méfeni 1.
obrob.

Urtana
dira

Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".

2. Stisknéte programové tlagitko ,Dira".

3. Stisknéte programové tlacitko "1 dira".

Otevre se vstupni obrazovka "Mérfeni: 1 dira".

Program v G-kédu

Program v systému ShopMill

Parametry Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
Méfici meto- | ¢ Standardni metoda méreni | - T Nazev méfici sondy -
daiQ ¢ 3D sonda s obracenim DO Cislo bfitu (1 - 9) -
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - Méfici me- | e Standardni metoda méfeni | -
toda @ e 3D sonda s obracenim
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
O Kalibra¢ni datovy blok (1-40) - L% Kalibra¢ni datovy blok (1-40) | -
(pouze v pfipadé méfeni bez (pouze v pfipadé méfeni bez
obratu vietena) obratu vietena)
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
z Pocate€ni bod Z méfeni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce [J) | ® jen méfeni (zadna korekce) -
® Posunuti po¢atku (uloZzeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti poc¢atku NV) 3
e Korekce nastroje (ulozeni zmérenych hodnot do parametr(i nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
1] Pozadovana hodnota priméru diry mm
a0 Uhel pfi snimani 4 stupné
Chranéna ob- | Pouziti chranéné zény -
last () e Ano
® Ne
S Pramér chranéné zony (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
XM, YM Zadani pozadované hodnoty pro stfed vyvrtané diry (pouze v pfipadé, je-li pro pozadovanou | mm
hodnotu stfedu zvoleno ,,Ano®)
DX /DY /DZ | Pfisuvna draha na méfici vySku (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méreni mm
Tolerance roz- | Pouzit toleranci rozméru v pfipadé korekce nastroje -
méru [ e Ano
® Ne
TUL Horni mezni hodnota tolerance obrobku (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen kdyz je | mm

pro parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen kdyz je pro pa- | mm
rametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

" Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve v§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

2 Funkce "Nasmérovani 3D sondy" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 17.

3 Dal8i parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci véeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Uhel snimani je vzdy vztazen na kladny smér 1. osy aktivniho soufadného systému, napt. v pfipadé G17 je to osa +X,
G18/+Z, G19/+Y.

{%} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup
a¥ Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Mérfeni obrobku".
obrob.
Urtana 2. Stisknéte programové tlacitko ,Dira".
dira
3. Stisknéte programové tlacitko "1 dira".
Otevie se vstupni obrazovka "Mérfeni: 1 dira".
Parametry

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Méfici metoda () e Standardni metoda méreni -

e 3D sonda s obracenim vietena "

e Nasmérovani 3D sondy ?

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -
(pouze v pfipadé méfeni bez obratu vietena)
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Z Poc¢atecni bod Z méfeni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni "1 dira" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-21 Vysledné parametry varianty "Dira"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[0] PoZadovana hodnota priméru diry mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota polohy stfedu diry na 1. ose v roviné mm
_OVR [2] Pozadovana hodnota polohy stfedu diry na 2. ose v roviné mm
_OVR [4] Skute¢na hodnota priméru diry mm
_OVR [5] Skute¢na hodnota polohy stfedu diry na 1. ose v roviné mm
_OVR [6] Skute¢na hodnota polohy stfedu diry na 2. ose v roviné mm
_OVR[16] Rozdil hodnot praméru diry mm
_OVR[17] Rozdil poloh stfedu diry na 1. ose v roviné mm
_OVR[18] Rozdil poloh stfedu diry na 2. ose v roviné mm
_OVI [0] D dislo, resp. NV ¢islo -
_0OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méfeni -
_OVS_TNAME | Nazev nastroje -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po€atku se zobrazi dodate¢né
parametry, viz Doplfkové vysledné parametry (Strana 349).

3.3.15 Dira - Vnitfni kruhovy segment (CYCLE979)

Funkce

Pomoci této varianty méfeni je mozné zevnitf zméfit segment kruhu. Jsou pfitom uréovany
priimér a poloha stfedu kruhového segmentu. Jestlize je pro poZadovanou hodnotu stfedu
zvoleno ,ANO", je mozné zadanim pozadovanych hodnot definovat polohu stfedu kruhového
segmentu jako poCatek soufadného systému obrobku.

Pomoci po¢atecniho Uhlu vztazeného na 1. geometrickou osu v roviné mizete méfici body
na obvodu kruhového segmentu posunout. Obvodova vzdalenost mezi méficimi body je
definovana prostrednictvim uhlového kroku.

Méfici cykly
176 Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2



Varianty méreni

Princip méreni

Predpoklady

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

V pfipadé méfici metody "3D sonda s obrazem vietena" se méreni uskute€nuje v osach roviny
jako diferenéni méfeni. Specialni procedura tohoto méfeni umoznuje pouziti vicesmérové
meéfici sondy, u niz nebyla provedena kalibrace. Méfici sondy typ(i 712, 713 a 714 nejsou pro
tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

V pfipadé méfici metody "Nasmérovat 3D sondu" se smér spinani méfici sondy nastavuje
neustale tak, aby odpovidal momentalnimu sméru méfeni. Tato funkce se doporucuje v
pripadé vysokych poZzadavkul na presnost méreni. Méfici sondy typu 712, 713 a 714 nejsou
pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Vysledek méfeni (zméfeny rozdil) se mize pouzivat nasledujicim zplsobem:

e Korekce posunuti pocatku NV, takze se pocatek soufadného systému obrobku pfesune do
stfedu kruhového segmentu.

e Korekce nastroje

o Meéreni bez korekce

Kruhovy segment je mozné zméfit pomoci 3 nebo 4 méficich bodl. Na pomocné pozice k
jednotlivym méficim bodlim se najizdi po kruhové draze, tedy nikoli rovnobézné s
geometrickymi osami. Vzdalenost od obvodu kuli¢ky méfici sondy k dife pfitom odpovida
méfici draze DFA. Smér kruhové drahy vyplyva ze znaménka hodnoty uhlového kroku. MéfFici
draha z pomocnych pozic k méficim bodim lezi radialné vzhledem k okraji diry.

Kruhovy segment, ktery vyplyva z po¢tu méficich bodd a z uhlového kroku, nesmi prekrocit
360 stuprit. Rozdil rozméru priméru segmentu slouzi pro stanoveni korekce nastroje, stfed
segmentu jako zaklad pro korekci polohy pocatku.

Obrazek 3-15  Méreni: Vnitini kruhovy segment (CYCLE979), pfiklad - 4 méfici body

e Méfici sonda musi byt aktivni jako nastro;j.
® Typy nastroje méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Poznamka

Nasledujici méfici metody jsou mozné pouze v osach dané roviny:
® 3D sonda s obracenim vietena (diferenéni méfeni)
® Nasmérovani 3D sondy

Pro tyto méfici metody obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typtl 712, 713 a 714.

Poznamka

PFi ur€ovani rozmérd kruhovych segmentd < 90 stupni( je potfeba davat pozor, protoze
odchylky méficich bodu od kruhového tvaru maji kvali matematickym zakonitostem obzvlasté
velky vliv na pfesnost vysledkl (poloha stfedu, primér)!

Méfeni malych kruhovych segmentll z tohoto divodu vyzaduje zvlast vysokou peclivost pfi
provadéni méreni. Dobrych vysledkl je mozno docilit pomoci nasledujicich opatfeni.
Kruhovy segment, ktery se ma zméfit, by mél splfiovat nasledujici pozadavky:

® zadné zbytky materialu po vyrobé

e technologie obradbéni by méla zaru€ovat, Ze kruhovy tvar je co mozno nejpresnéjsi

® technologie obrabéni by méla zaru€ovat, ze drsnost povrchu je co mozno nejmensi
[ ]

méreni provadéjte prostrednictvim vysoce jakostnich méficich sond, tzn. Ze kuli¢ka sondy
ma co mozno nejvice homogenni sféricky tvar

pfi méfeni pouzivejte 4 body (nastaveni pomoci parametru)
® pii méfeni pouzivejte méfici sondu s aktualni kalibraci

Vychozi pozice pfed méfenim
fici sondou je potfeba najet pred prvni méfici bod, pfiblizné ve vzdalenosti odpovidajici
-

M
méfici draze DFA, pfiCemz 3. osa v pracovni roviné (osa nastroje) se naléza na pozadované
méfici vySce. Kdyz je zvolena tato poatecni pozice na osach v roving, je potfeba mit jesté na
paméti nastaveni po¢atecniho uhlu. Potom jsou prvni méfici bod a v§echny nasledujici méfici
body posunuty po kruhové draze o tento pocateéni uhel.

é
é

Jestlize je napfiklad pocatecni thel 180°, lezi prvni snimany bod na protilehlé strané diry, ktera
ma byt zmérena. Pokud se na toto nastaveni nebere u pocatecni pozice ohled, mohlo by se
stat, ze dojde ke kolizi s pfekazkami, které by se pfipadné v dife mohly vyskytovat.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Po skonéeni méfici operace se obvod kuli¢ky méfici sondy nachazi ve vzdalenosti odpovidajici
méfici draze DFA radialné od posledniho méficiho bodu.

Poznamka

Poc¢ateCni body méficiho cyklu musi lezet vzhledem k poloze stfedu kruhového segmentu v
rozsahu hodnot danych parametrem DFA, jinak hrozi nebezpeci kolize nebo se mlze stat, Ze
méfeni nebude mozné uskutecnit!

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Urtana 2. Stisknéte programové tlacitko ,Dira".
dira
3. Stisknéte programové tlacitko ,Vnitfni kruhovy segment".
Otevfe se vstupni obrazovka "Méreni: Vnitini kruhovy segment”.
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
Méfici meto- | ¢ Standardni metoda méfeni | - T Nazev méfici sondy -
da o ¢ 3D sonda s obracenim DO Cislo bfitu (1 - 9) -
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - Mé&fici me- | e Standardni metoda méfeni | -
toda @ e 3D sonda s obracenim
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
O Kalibra¢ni datovy blok (1-40) - O Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |-
(pouze v pfipadé méfeni bez ob- (pouze v pfipadé méfeni bez
ratu vietena) obratu vietena)
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Poc¢atecni bod Y méfeni mm
z Pocateéni bod Z méfeni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce ® jen méfeni (zadna korekce) -
® Posunuti poc¢atku (uloZzeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti po¢atku NV)
3)
e Korekce nastroje (ulozeni zmérenych hodnot do parametr(i nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
Poéet méricich bo- | Méfeni pomoci: -
du © e 3body
® 4 body
%] Pramér diry mm
XM Souradnice X stfedu (v pfipadé méfici roviny G17): mm
YM Souradnice Y stfedu (v pfipadé méfici roviny G17): mm
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
XMS Zadani pozadované hodnoty pro stfed na ose X mm
YMS Zadani pozadované hodnoty pro stfed na ose Y mm
a0 Uhel pfi snimani 4 stupné
al Uhlovy krok 9 stupné
DFA MéFici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Tolerance rozmé- | Pouzit toleranci rozméru v pfipadé korekce nastroje -
o * Ano

® Ne
TUL Horni mezni hodnota tolerance obrobku (inkrementalné vuci pozadované hodnoté, jen mm

kdyz je pro parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vi¢i pozadované hodnoté, jen kdyz je pro | mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

" Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve v§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

2 Funkce "Nasmérovani 3D sondy" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 17.

3 Dalsi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci v§eobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Uhel snimani je vzdy vztazen na kladny smér 1. osy aktivniho soufadného systému, nap¥. v pfipadé G17 je to osa +X,
G18/+Z, G19/+Y.

5 Znaménko Uhlového kroku udava, ve kterém sméru se nastavovani pfislusné uhlové polohy uskutecnuje.

{é} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méreni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

a¥ Méreni 1. Stisknéte programoveé tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
Urtana 2. Stisknéte programové tlacitko ,Dira".
dira
3. Stisknéte programové tlagitko ,Vnitfni kruhovy segment".

Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: Vnitfni kruhovy segment”.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry
Program v systému ShopTurn
Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Méfici metoda () e Standardni metoda méreni -
e 3D sonda s obracenim vietena
e Nasmérovani 3D sondy ?
LS Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -
(pouze v pfipadé méfeni bez obratu vietena)
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
4 Pocate¢ni bod Z méfeni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni "Vnitini kruhovy segment" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-22 Vysledné parametry varianty "Vnitfni kruhovy segment"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[0] Pozadovana hodnota priméru diry mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota stfedu v 1. osy v roviné mm
_OVR [2] Pozadovana hodnota stfedu v 2. osy v roviné mm
_OVR [4] Skute¢na hodnota priméru diry mm
_OVR [5] Skute¢na hodnota stfedu v 1. osy v roviné mm
_OVR [6] Skute¢na hodnota stfedu v 2. osy v roviné mm
_OVR[16] Rozdil hodnot praméru diry mm
_OVR[17] Rozdil stfedu v 1. osy v roviné mm
_OVR[18] Rozdil stfedu v 2. osy v roviné mm
_OVI [0] D ¢islo, resp. NV ¢islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méreni -
_OVS_TNAME | Nazev nastroje -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po¢atku se zobrazi dodate¢né

parametry, viz Doplfkové vysledné parametry (Strana 349).

Méfici cykly
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Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

3.3.16 Cepy - Pravouhly &ep (CYCLE977)

Funkce

Princip méFeni

182

Pomoci této varianty méreni je mozné zméfit pravouhly Cep na obrobku. Zméfi se Sitka Cepu
a délka ¢epu a stanovi se poloha stfedu ¢epu.

Méfeni se vzdy uskutecfiuje rovnobézné s geometrickymi osami v aktivni roviné. Je mozné
zméfit také pravouhly €ep, ktery je pootoCeny okolo pfisuvné osy. Za tim ucelem je nutno na
obrazovce parametr( zadat Uhel, ktery odpovida realnému zesikmeni polohy ¢epu. Snimani
na bocich ¢epu se vzdy uskutecnuje v pravém uhlu vaci nim.

Okolo ¢epu miize byt definovana chranéna oblast.

V pfipadé méfici metody "3D sonda s obrazem vietena" se méreni uskutecriuje v osach roviny
jako diferenéni méfeni. Automaticky se uskute¢ni dvé Uplna méfeni pravouhlého ¢epu po
sobé, jedno s vietenem v poloze 180 stuprid a druhé s vietenem v poloze 0 stupri(. Specialni
procedura tohoto méreni umozriuje pouziti vicesmérové méfici sondy, u niz nebyla provedena
kalibrace. Spravny radius nastroje, jimz je méfici sonda, ale musi byt jedenkrat stanoven
prostfednictvim jeji kalibrace. Méfici sondy typ( 712, 713 a 714 nejsou pro tuto technologii
vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

V pfipadé méfici metody "Nasmérovat 3D sondu" se smér spinani méfici sondy nastavuje
neustale tak, aby odpovidal momentalnimu sméru méfeni. Tato funkce se doporucuje v
pFipadé vysokych pozadavkl na pfesnost méreni. Méfici sondy typli 712, 713 a 714 nejsou
pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Vysledek méreni (zméfeny rozdil) se mGze pouzivat nasledujicim zplsobem:

e Korekce posunuti pocatku NV, takze se po¢atek soufadného systému obrobku presune do
stfedu pravouhlého Cepu.

e Korekce nastroje

o Méreni bez korekce

Na obou geometrickych osach v roviné se uskuteéni méreni dvou proti sobé leZicich bod(.
Méfeni zacina v kladném sméru 1. geometrické osy. Ze ¢tyf zméfenych skuteCnych pozic na
bocich Cepu se vypocitaji Sitka Cepu a délka Cepu, pfiCemz se berou v Uvahu jesté také hodnoty
kalibraénich parametr(. V soulade se zvolenym posunutim pocatku, pro které ma byt
uskute¢néna korekce, se vypocita poloha stfedu Cepu, ktera se pak pouzije jako pocatek
souradného systému obrobku. Zméfené rozdily délek stran slouzi jako zakladni veli€ina pro
korekci nastroje. Poloha stfedu Cepu slouzi jako zakladni poloha korekce pocatku soufadného
systému.

Mé&fFici cykly
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Varianty méreni

Predpoklady

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

PFi volbé pozadované hodnoty stfedu ,ANO* je mozné polohu stfedu pravouhlého ¢epu
definovat jako po&atek souradného systému obrobku zadanim pozadovanych hodnot.

Méreni: Pravouhly ¢ep (CYCLE977) Méreni: Pravouhly ¢ep s chranénou zénou
(CYCLE977)

e Mé&fici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
® Typy nastroje méfici sondy:

— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

— Sonda ve tvaru hvézdy (typ 714)

Poznamka

Nasledujici méfici metody jsou mozné pouze v osach dané roviny:
® 3D sonda s obracenim vietena (diferenéni méfeni)
® Nasmérovani 3D sondy

Pro tyto méfici metody obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typt 712, 713 a 714.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici cykly

Méfici sondou je potfeba najet nad pravouhlym &epem do pozadované polohy odpovidajici
jeho stfedu. Tato pozice, na kterou se nad Cepem najizdi, pfedstavuje jednak pocatecni pozici
a jednak pozadovanou hodnotu pro korekce, které maji byt zjistény.

Musi byt zaru€eno, ze pfi uvadénych pfisuvnych pohybech z vysky odpovidajici poCatecni
pozici na pozadovanou méfici vySku je mozné dosahnout na pravouhly Cep.
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Chranéna z6na nema na pocate¢ni polohu zadny vliv.

Poznamka

Pokud je méfici draha DFA zvolena tak velika, ze by doslo k naruSeni chranéné zény, cyklus
tuto vzdalenost automaticky zmensi. Musi v§ak zUstat zachovan dostate¢ny prostor pro kuli¢ku
mé&fici sondy.

wwi s

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Postup

184

Kuli¢ka méfici sondy se na konci méficiho cyklu nachazi nad stfedem Cepu ve vySce
odpovidajici po¢atecni pozici méficiho cyklu.

Poznamka

Poc&atecni body cyklu musi lezet vzhledem k poloze stfedu ¢epu v rozsahu hodnot danych
parametrem DFA, jinak hrozi nebezpecdi kolize nebo se mlize stat, Ze méfeni nebude mozné
uskutecnit!

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
- 2. Stisknéte programové tlagitko "Cep".
Cep
’EE]‘ 3. Stisknéte programové tlacitko "Pravouhly cep".

Otevfe se vstupni obrazovka "Méfeni: Pravouhly ¢ep".

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry Popis Jednotka Parametry Popis Jednotka
Méfici meto- | © Standardni metoda méfeni | - T Nazev méfici sondy -
da e 3D sonda s obracenim DO Cislo bfitu (1 - 9) -
vietena "
® Nasmeérovani 3D sondy ?
PL O Méfici rovina (G17 - G19) - Mé&fici meto- | ¢ Standardni metoda méfeni | -
da© ® 3D sonda s obracenim
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
Lo Kalibraéni datovy blok (1-40) | - L0 Kalibraéni datovy blok (1-40) | -
(pouze v pfipadé méfeni bez (pouze v pfipadé méfeni bez
obratu vietena) obratu vietena)
X Poc¢atecni bod X méfeni mm
Y Pocateéni bod Y méfeni mm
4 Poc¢atecni bod Z méreni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce ® jen méfeni (Zadna korekce) -
® Posunuti pocatku (ulozeni zmérenych hodnot do nastavitelného posunuti po¢atku NV)
3)
e Korekce nastroje (uloZzeni zméfenych hodnot do parametr(i nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
w Pozadovana hodnota Sitky ¢epu mm
L Pozadovana hodnota délky ¢epu mm
XM, YM Zadani pozadované hodnoty pro stfed pravouhlé kapsy (pouze v pfipadé, je-li pro poza- | mm
dovanou hodnotu stfedu zvoleno ,,Ano*)
a0 Uhel pfi snimani 4 stupné
Dz Pfisuvna draha na méfici vySce (v pripadé G17) mm
Chranéna oblast Pouziti chranéné zény -
o e Ano
® Ne
WS Sitka chranéné zény (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
LS Délka chranéné zoény (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
DFA Mé&fFici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Tolerance rozmé- | Pouzit toleranci rozméru v pfipadé korekce nastroje -
o ® Ano
® Ne
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka

TUL Horni mezni hodnota tolerance obrobku (inkrementalné vuci poZzadované hodnoté, jen mm
kdyz je pro parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vi¢i pozadované hodnoté, jen kdyz je pro | mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

" Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vS§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

2 Funkce "Nasmérovani 3D sondy" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 17.

3 Dalsi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vSeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Uhel snimani je vzdy vztaZen na kladny smér 1. osy aktivniho soufadného systému, nap¥. v pfipadé G17 je to osa +X,
G18/+Z, G19/+Y.

{lé} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokyniim od vyrobce stroje.

Varianta méreni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
- 2. Stisknéte programové tlagitko "Cep".
Cep
3. Stisknéte programové tlacitko "Pravouhly ¢ep".
Otevrfe se vstupni obrazovka "Méreni: Pravouhly Cep".
Parametry

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Méfici metoda () e Standardni metoda méreni -

e 3D sonda s obracenim vietena "
® Nasmérovani 3D sondy ?

0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -
(pouze v pfipadé méfeni bez obratu vietena)

X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocate¢ni bod Y méreni mm
Z Pocate€ni bod Z méreni mm

Méfici cykly
186 Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Seznam vyslednych parametru
Varianta méreni "Pravouhly ¢ep" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-23 Vysledné parametry varianty "Pravouhly ¢ep"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [0] Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (na 1. ose v rovingé) mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (na 2. ose v rovingé) mm
_OVR [2] Pozadovana hodnota stfedu pravouhelniku 1. osy v roviné mm
_OVR [3] Pozadovana hodnota stfedu pravouhelniku 2. osy v roviné mm
_OVR [4] Skute¢na hodnota délky pravouhelniku (na 1. ose v roviné) mm
_OVR [5] Skute€na hodnota délky pravouhelniku (na 2. ose v roviné) mm
_OVR [6] Skute¢na hodnota stfedu pravouhelniku 1. osy v roviné mm
_OVR[7] Skute¢na hodnota stfedu pravouhelniku 2. osy v roviné mm
_OVR[16] Rozdil délky pravouhelniku (na 1. ose v roviné) mm
_OVR[17] Rozdil délky pravouhelniku (na 2. ose v roviné) mm
_OVR[18] Rozdil stfedu pravouhelniku 1. osy v roviné mm
_OVR[19] Rozdil stfedu pravouhelniku 2. osy v roviné mm
_OVI [0] D Cislo, resp. NV ¢islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méfeni -
_OVS_TNAME | Nazev nastroje -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po¢atku se zobrazi dodate¢né
parametry, viz Doplhkové vysledné parametry (Strana 349).

3.3.17 Cep - 1 kruhovy &ep (CYCLE977)

Funkce
Pomoci této varianty méfeni je mozné zméfit kruhovy Eep na obrobku.

Méfi se pramér epu a uréuje se jeho stfed. Méfeni se vzdy uskutecnuje rovnobézné s
geometrickymi osami v aktivni rovingé.

Prostfednictvim po¢atecniho uhlu mohou byt méfici body na obvodu €epu posunuty
pooto&enim okolo pfisuvné osy, ktera predstavuje stfed otaceni.

Okolo ¢epu miize byt definovana chranéna oblast.

V pfipadé méfici metody "3D sonda s obrazem vietena" se méfeni uskute€iuje v osach roviny
jako diferenéni méfeni. Automaticky se uskute¢ni dvé uplna méfeni Cepu po sobé, jedno s
vietenem v poloze 180 stupni(l a druhé s vietenem v poloze 0 stupnu. Specialni procedura
tohoto méfeni umozriuje pouziti vicesmérové méfici sondy, u niz nebyla provedena kalibrace.
Spravny radius nastroje, jimz je méfici sonda, ale musi byt jedenkrat stanoven prostfednictvim

Méfici cykly
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Princip méreni
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jeji kalibrace. Méfici sondy typl 712, 713 a 714 nejsou pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou
nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

V pfipadé méfici metody "Nasmérovat 3D sondu" se smér spinani méfici sondy nastavuje
neustale tak, aby odpovidal momentalnimu sméru méfeni. Tato funkce se doporucuje v
pripadé vysokych pozadavkul na presnost méfeni. Méfici sondy typu 712, 713 a 714 nejsou
pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Vysledek méfeni (zméfeny rozdil) se mize pouzivat nasledujicim zplsobem:

e Korekce posunuti pocatku NV, takze se pocatek soufadného systému presune do stfedu
Cepu.

e Korekce nastroje

® Meéreni bez korekce

Na obou geometrickych osach v roviné se uskute¢ni méfeni dvou proti sobé leZicich bodl. Z
téchto 4 zmérenych skutecnych poloh se vypocita pramér ¢epu a poloha jeho stfedu, pficemz
se zapocitavaji také kalibracni hodnoty. Na zakladé zméfenych bodu na 1. geometrické ose
dané roviny se vypocita stfed na této ose a méfici osou se na tento stfed najede.

Pocinaje z tohoto stfedu se uskutecni méfeni bodl na 2. geometrické ose, na zakladé ¢ehoz
bude stanovena skute¢na hodnota priiméru ¢epu. Méfeni zacina v kladném sméru

1. geometrické osy. Zméreny rozdil prméru ¢epu slouzi pro korekci nastroje a poloha stfedu
Cepu jako zakladni poloha pro korekci po¢atku soufadného systému.

P¥i volbé pozadované hodnoty stfedu ,ANO* je mozné polohu stfedu ¢epu definovat jako
pocatek soufadného systému obrobku zadanim pozadovanych hodnot.

Méfeni: Kruhovy ¢ep (CYCLE977) Méfeni: Kruhovy €ep s chranénou zénou (CYC-
LE9Q77)

Méfici cykly
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Predpoklady

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

e Méfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
® Typy nastroje méfici sondy:

— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

— Sonda ve tvaru hvézdy (typ 714)

Poznamka

Nasledujici méfici metody jsou mozné pouze v osach dané roviny:
® 3D sonda s obracenim vietena (diferenéni méfeni)
® Nasmérovani 3D sondy

Pro tyto méfici metody obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typll 712, 713 a 714.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici sondou je potfeba najet nad kruhovym ¢epem do pozadované polohy odpovidajici jeho
stfedu. Tato pozice, na kterou se nad ¢epem najizdi, pfedstavuje jednak pocatecni pozici

a jednak pozadovanou hodnotu pro korekce, které maiji byt zjiStény.

Musi byt zaru€eno, Ze pfi uvadénych pfisuvnych pohybech z vySky odpovidajici poCatecni
pozici na pozadovanou méfici vySku je mozné na ¢ep dosahnout.

Chranéna zona nema na pocate¢ni polohu zadny vliv.

Poznamka

Pokud je méfici draha DFA zvolena tak velika, ze by doslo k naruseni chranéné zény, cyklus
tuto vzdalenost automaticky zmensi. Musi v§ak zUstat zachovan dostateény prostor pro kuli¢ku
méfici sondy.

wws s

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Méfici cykly

Kuli¢ka méfici sondy se na konci méficiho cyklu nachazi nad stfedem Cepu ve vysce
odpovidajici po¢ate¢ni pozici méficiho cyklu.

Poznamka

Pocatecni body méficiho cyklu musi leZzet vzhledem k poloze stfedu epu v rozsahu hodnot
danych parametrem DFA, jinak hrozi nebezpeci kolize nebo se mize stat, ze méreni nebude
mozné uskutecnit!
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Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
- 2. Stisknéte programové tlagitko "Cep".
Cep
(:) 3. Stisknéte programové tlacitko "1 kruhovy ¢ep".
Otevfe se vstupni obrazovka "Méfeni: 1 kruhovy Cep".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry Popis Jednotka Parametry Popis Jednotka
Mérici meto- | ¢ Standardni metoda méfeni | - T Nazev méfici sondy -
daio e 3D sonda s obracenim DQ Cislo bfitu (1 - 9) -
vietena "
® Nasmérovani 3D sondy ?
PL O MéfFici rovina (G17 - G19) - Mé&fici meto- | ¢ Standardni metoda méreni | -
da e 3D sonda s obracenim
vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?
Lo Kalibraéni datovy blok (1-40) | - 10O Kalibragni datovy blok (1-40) |-
(pouze v pfipadé méfeni bez (pouze v pfipadé méfeni bez
obratu vietena) obratu vietena)
X Pocateéni bod X méfeni mm
Y Poc¢atecni bod Y méreni mm
4 Pocatecni bod Z méreni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce O ® jen méfeni (zadna korekce) -
® Posunuti po¢atku (uloZzeni zmérenych hodnot do nastavitelného posunuti pocatku NV) 2
e Korekce nastroje (ulozeni zméfenych hodnot do parametr(i nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
1) PoZadovana hodnota priméru ¢epu mm
XM, YM Zadani pozadované hodnoty pro stfed Cepu (pouze v pfipadé, je-li pro pozadovanou hodnotu | mm
stfedu zvoleno ,,Ano*)
a0 Uhel pfi snimani 4 stupné
Dz Pfisuvna draha na méfici vySce (v pfipadé G17) mm
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
Chranéna ob- Pouziti chranéné zény -
last () e Ano

® Ne
(G Pramér chranéné zény (jen kdyz je pro chranénou oblast zvoleno "ano") mm
DFA Méfici drdha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Tolerance roz- Pouzit toleranci rozméru v pfipadé korekce nastroje -
méru [ e Ano

® Ne
TUL Horni mezni hodnota tolerance obrobku (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen kdyz | mm

je pro parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen kdyz je pro mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

" Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve v§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

2 Funkce "Nasmérovani 3D sondy" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 17.

3 Dals$i parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci v§eobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Uhel snimani je vzdy vztaZen na kladny smér 1. osy aktivniho soufadného systému, napft. v pfipadé G17 je to osa +X,
G18/+Z, G19/+Y.

{g} Vyrobce stroje
Vénuijte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méfeni "Frézovani na soustruhu® (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Mé&feni obrobku".
obrob.
- 2. Stisknéte programové tlagitko "Cep".
Cep
'@' 3. Stisknéte programové tlacitko "1 kruhovy Cep".

Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: 1 kruhovy ¢ep".

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry
Program v systému ShopTurn
Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Méfici metoda () e Standardni metoda méreni -
e 3D sonda s obracenim vietena
e Nasmérovani 3D sondy ?
LY Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -
(pouze v pfipadé méfeni bez obratu vietena)
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
4 Pocatecni bod Z méfeni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni "1 kruhovy Cep" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-24 Vysledné parametry varianty "1 kruhovy ¢ep"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[0] Pozadovana hodnota priiméru kruhového ¢epu mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota stfedu kruhového ¢epu v 1. osy v roviné mm
_OVR [2] Pozadovana hodnota stfedu kruhového €epu v 2. osy v roviné mm
_OVR [4] Skutec¢na hodnota prdméru kruhového cepu mm
_OVR [9] Skute¢na hodnota stfedu kruhového ¢epu v 1. osy v roviné mm
_OVR [6] Skute€na hodnota stfedu kruhového €epu v 2. osy v roviné mm
_OVR[16] Rozdil priméra kruhového ¢epu mm
_OVR[17] Rozdil stfedu kruhového €epu v 1. osy v roviné mm
_OVR[18] Rozdil stfedu kruhového €epu v 2. osy v roviné mm
_OVI [0] D ¢islo, resp. NV ¢islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méreni -
_OVS_TNAME | Nazev nastroje -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po¢atku se zobrazi dodate¢né
parametry, viz Doplfkové vysledné parametry (Strana 349).

192
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3.3.18

Funkce

Princip méFeni

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Cep - Vné&jsi kruhovy segment (CYCLE979)

Pomoci této varianty méfeni je mozné z vnéjSku zméfit segment kruhu. Jsou pfitom uréovany
pramér a poloha stfedu kruhového segmentu. Jestlize je pro poZzadovanou hodnotu stfedu
zvoleno ,ANO", je mozné zadanim pozadovanych hodnot definovat polohu stfedu kruhového
segmentu jako pocCatek soufadného systému obrobku. Pomoci po¢ate¢niho uhlu vztazeného
na 1. geometrickou osu v roviné mlzete méfici body na obvodu kruhového segmentu
posunout. Obvodova vzdalenost mezi méficimi body je definovana prostfednictvim uhlového
kroku.

V pfipadé méfici metody "3D sonda s obrazem vietena" se méreni uskutecriuje v osach roviny
jako diferenéni méfeni. Specialni procedura tohoto méfeni umoznuje pouziti vicesmérové
meéfici sondy, u niz nebyla provedena kalibrace. Méfici sondy typ 712, 713 a 714 nejsou pro
tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

V pfipadé méfici metody "Nasmérovat 3D sondu" se smér spinani méfici sondy nastavuje
neustale tak, aby odpovidal momentalnimu sméru méfeni. Tato funkce se doporucuje v
pFipadé vysokych pozadavkUl na prfesnost méreni. Méfici sondy typli 712, 713 a 714 nejsou
pro tuto technologii vhodné. Nezbytnou nutnosti je ale polohovatelné vieteno.

Vysledek méreni (zméfeny rozdil) se mGze pouzivat nasledujicim zplsobem:
e Korekce posunuti pocatku NV, takze se po¢atek soufadného systému obrobku pfesune do
stfedu kruhového segmentu.

e Korekce nastroje

o Méreni bez korekce

Kruhovy segment je mozné zméfit pomoci 3 nebo 4 méficich bodl. Na pomocné pozice k
jednotlivym méficim bodlm se najizdi po kruhové draze, tedy nikoli rovnobézné s
geometrickymi osami. Vzdalenost od obvodu kulicky méfici sondy k dife pfitom odpovida
méfici draze DFA. Smér kruhové drahy vyplyva ze znaménka hodnoty uhlového kroku. Méfici
draha z pomocnych pozic k méficim bodim lezi radialné vzhledem k okraji diry.

Kruhovy segment, ktery vyplyva z po¢tu méficich bodd a z uhlového kroku, nesmi prekrogit
360 stuprid. Rozdil rozméru priméru segmentu slouzi pro stanoveni korekce nastroje a stied
segmentu jako zaklad pro korekci polohy pocatku.
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Obrazek 3-16  Méfeni: VnéjSi kruhovy segment (CYCLE977)

® Meéfici sonda musi byt aktivni jako nastroj.
® Typy nastroje méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

Poznamka

Nasledujici méfici metody jsou mozné pouze v osach dané roviny:
e 3D sonda s obracenim vietena (diferen¢ni méfeni)
® Nasmeérovani 3D sondy

Pro tyto méfici metody obecné neni mozné pouzivat méfici sondy typd 712, 713 a 714.

Poznamka

PFi uréovani rozmérd kruhovych segmentt < 90 stupni(l je potfeba davat pozor, protoze
odchylky méficich bodd od kruhového tvaru maji kvili matematickym zakonitostem obzvlasté
velky vliv na pfesnost vysledk( (poloha stfedu, priimér)!

Méfeni malych kruhovych segment(l z tohoto divodu vyZaduje zvlast vysokou peélivost pfi
provadéni méreni. Dobrych vysledkl je mozno docilit pomoci nasledujicich opatreni.
Kruhovy segment, ktery se ma zméfit, by mél splfiovat nasledujici pozadavky:

® zadné zbytky materialu po vyrobé

e technologie obradbéni by méla zaru€ovat, Zze kruhovy tvar je co mozno nejpfesné;si

e technologie obrabéni by méla zaru€ovat, Zze drsnost povrchu je co mozno nejmensi
[ J

méfeni provadéjte prostfednictvim vysoce jakostnich méficich sond, tzn. Ze kulicka sondy
ma co mozno nejvice homogenni sféricky tvar

pfi méfeni pouzivejte 4 body (nastaveni pomoci parametr(i)
® pfi méfeni pouzivejte méfici sondu s aktualni kalibraci

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Vychozi pozice pred méfenim

Méfici sondou je potfeba najet pred prvni méfici bod, pfiblizné ve vzdalenosti odpovidajici
méfici draze DFA, pfiCemz 3. osa v pracovni roviné (osa nastroje) se naléza na pozadované
méfici vySce. Kdyz je zvolena tato poCatecni pozice na osach v roving, je potfeba mit jesté na
paméti nastaveni po€ate¢niho uhlu. Potom jsou prvni méfici bod a vdechny nasledujici méfici

body posunuty po kruhové draze o tento pocatecni uhel.

Jestlize je napfiklad pocate¢ni uhel 180°, lezi prvni snimany bod na protilehlé strané Cepu,
ktery ma byt zmeéren. Pokud se na toto nastaveni nebere u po¢atecni pozice ohled, mohlo by
se stat, ze dojde ke kolizi s méfenym objektem.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Postup

Méfici cykly

Na konci méfici operace se obvod kulicky méfici sondy nachazi ve vzdalenosti odpovidajici
méfici draze DFA radialné od posledniho méficiho bodu.

Poznamka

Pocatecni body méficiho cyklu musi lezet vzhledem k poloze stfedu kruhového segmentu v
rozsahu hodnot danych parametrem DFA, jinak hrozi nebezpeci kolize nebo se mlze stat, ze
mérfeni nebude mozné uskutecnit!

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

a§ Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
o 2. Stisknéte programové tlagitko "Cep".
Cep
@ 3. Stisknéte programové tlacitko ,Vnéjsi kruhovy segment".

Otevre se vstupni obrazovka "Mérfeni: Vnéjsi kruhovy segment”.
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Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry Popis Jednot- Parametry Popis Jednotka
ka
Metoda e Standardni metoda méreni | - T Nazev méfici sondy -
méfeni @ e 3D sonda s obracenim DO Cislo bfitu (1 - 9) -
vietena "
® Nasmeérovani 3D sondy ?
PL O Méfici rovina (G17 - G19) - Metoda e Standardni metoda méfeni | -
méfeni [ e 3D sonda s obracenim
vietena "
e Nasmeérovani 3D sondy ?
L% Kalibraéni datovy blok (1-40) |- e Kalibragni datovy blok (1-40) |-
(pouze v pripadé méfeni bez (pouze v pfipadé méreni bez
obratu vietena) obratu vietena)
X Pocate€ni bod X méfeni mm
Y Poc¢atecni bod Y méfeni mm
4 Pocatecni bod Z méreni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce O ® jen méfeni (Zzadna korekce) -
® Posunuti poCatku (ulozeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti pocatku NV)
3)
e Korekce nastroje (ulozeni zméfenych hodnot do parametr nastroje)
TR Nazev nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
DO Cislo bfitu nastroje, u kterého ma byt korekce provedena -
Pocet méficich bo- | Méfeni pomoci: -
di © e 3body
® 4 body
%] Prdmér ¢epu mm
XM Souradnice X stfedu (v pfipadé méfici roviny G17): mm
YM Souradnice Y stfedu (v pfipadé méfici roviny G17): mm
XMS Zadani pozadované hodnoty pro stfed na ose X mm
YMS Zadani pozadované hodnoty pro stfed na ose Y mm
a0 Uhel pfi snimani 4 stupné
al Uhlovy krok ® stupné
DFA Mé&fFici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Tolerance rozmé- | Pouzit toleranci rozméru v pfipadé korekce nastroje -
o ® Ano
® Ne
Meéfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka

TUL Horni mezni hodnota tolerance obrobku (inkrementalné vici pozadované hodnoté, jen mm
kdyz je pro parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné vi¢i pozadované hodnoté, jen kdyz je pro | mm
parametr "Tolerance rozméru" nastaveno "Ano")

" Funkce "3D sonda s obratem vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vS§eobecném nastavovaném parametru
SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 16.

2 Funkce "Nasmérovani 3D sondy" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nastaven bit 17.

3 Dalsi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vSeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Uhel snimani je vzdy vztazen na kladny smér 1. osy aktivniho soufadného systému, napt. v pfipadé G17 je to osa +X,
G18/+Z, G19/+Y.

5 Znaménko Uhlového kroku udava, ve kterém sméru se nastavovani pfislusné uhlové polohy uskutecnuje.

{/é} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

a§ Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
- 2. Stisknéte programové tlagitko "Cep".
Cep
@ 3. Stisknéte programové tlacitko ,Vnéjsi kruhovy segment".
Otevre se vstupni obrazovka "Méreni: VnéjSi kruhovy segment".
Parametry

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Metoda méreni () e Standardni metoda méreni -

e 3D sonda s obracenim vietena "
e Nasmérovani 3D sondy ?

0 Kalibraéni datovy blok (1-40) -
(pouze v pfipadé méfeni bez obratu vietena)

X Pocateéni bod X méreni mm

Méfici cykly
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Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
Y Poc¢atecni bod Y méfeni mm

4 Pocateéni bod Z méfeni mm

Seznam vyslednych parametru
Varianta méfeni "Vnéjsi kruhovy segment" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-25 Vysledné parametry varianty "VnéjSi kruhovy segment"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[0] Pozadovana hodnota prdméru kruhového segmentu mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota stfedu v 1. osy v roviné mm
_OVR [2] Pozadovana hodnota stfedu v 2. osy v roviné mm
_OVR [4] Skute¢na hodnota prdméru kruhového segmentu mm
_OVR [5] Skute¢na hodnota stfedu v 1. osy v roviné mm
_OVR [6] Skute€na hodnota stfedu v 2. osy v roviné mm
_OVR[16] Rozdil primérd kruhového segmentu mm
_OVR[17] Rozdil stfedu v 1. osy v roviné mm
_OVR[18] Rozdil stfedu v 2. osy v roviné mm
_OVI|[0] D ¢cislo, resp. NV ¢islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méfeni -
_OVS_TNAME Nazev nastroje -

PFi méfeni obrobku s korekci nastroje, resp. korekci v posunuti po¢atku se zobrazi dodate¢né
parametry, viz Doplhkové vysledné parametry (Strana 349).

3.3.19 3D - Polohové srovnani podle roviny (CYCLE998)

Funkce

V pfipadé této varianty méfeni je mozno pomoci 3 bodu vypocitat a nasledné uskutecnit
korekci uhlové polohy prostorové zeSikmené roviny na obrobku. Uhly jsou vztaZzeny na otoCeni
okolo os v aktivni roviné G17 az G19.

Plati stejné prfedpoklady jako pfi jednoduchém méfeni Ghld, viz varianta méfeni .Srovnani
podle hrany (Strana 137).

Dalsi informace jsou zapotiebi pro zadani pozadované (pfedpoklddané) hodnoty 2. uhlu.
Korekce posunuti pocatku soufadného systému se uskutec€riuje v rotacnich slozkach (otoceni)
zadaného posunuti pocatku (NV).

Méfici cykly
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Translacni slozky posunuti pocatku (NV) zUstavaji nezménény a jejich korekce by se méla
uskutecnit v nasledujicim méfeni (napf. pomoci funkci ,Zjisténi hrany“, ,Roh®).

Po méfeni je mozné na vhodnych obrabécich strojich, na kterych je instalovana transformace
orientace (naklapéni, TRAORI), nastavit méfici sondu kolmo v{i¢i mérené roviné (rovina
opracovani).

e Naklapéni: Viz Programovaci priru¢ka SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s/, Cykly, kapitola
"Naklapéni - CYCLES800".

® TRAORI
GO0 C3=1;V pfipadé G17 srovnani polohy podle osy nastroje Z

Princip méreni
Varianta méreni "Polohové srovnani podle roviny" se uskute¢iiuje podle principu méfeni 2 Ghld:

V pfipadé obrobku s prostorové zeSikmenou rovinou se korekce Uhl uskutecnuiji
prostfednictvim rotac¢nich slozek okolo geometrickych os.

Obrazek 3-17  Méreni: Polohové srovnani podle roviny (CYCLE998)

Poznamka
Maximalni méfici Uhel

Méfici cyklus CYCLE998 je schopen zméfit maximalné jeden uhel o hodnoté -45 ...+45 stupnu.

Predpoklady
e Meéfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu se svymi korek&nimi parametry.
® Typy nastroje méfici sondy:
— 3D vicesmérova sonda (typ 710)

— Jednosmérna sonda (typ 712)

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici sondou je zapotiebi najet obéma osami dané roviny nad 1. méfici bod P1 (v pfipadé
G17: XY).

Méfici cykly
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Nastavovani polohy pfi zohlediiovani chranéné zény

® Chranéna zoéna - "Ne"
Méfici sonda najizdi do pozic na méfici ose nachazejicich se maximalné ve vzdalenosti
rovnajici se méfici draze DFA nad méfenou plochou nad méficim bodem P1 na méfici
vysce.

® Chranéna zbéna - "Ano"
Méfici sonda najizdi do pozic na méfici ose nachézejicich se maximalné ve vzdalenosti
rovnajici se méfici draze DFA a hodnoté ulozené v parametru DZ (v pfipadé G17 je méfici
osou vzdy osa Z) nad méfenou plochou nad méficim bodem P1 na méfici vySce.

V obou pfipadech musi byt pfi méfici operaci méfici bod P1 bezpeéné dosazitelny.

Jestlize jsou pfi 1. méfeni vzdalenosti od vztazné roviny zvoleny pfilis veliké, Zadné méfeni
se neuskutecni.

Méfici osou je vzdy 3. osa roviny (v pfipadé G17: Z). Méfici bod P1 je potfeba v roviné zvolit
tak, aby pro vzdalenost ke 2. méficimu bodu (L2) a ke 3. méficimu bodu (L3) vychazela kladna
hodnota.

Najizdéni do poloh mezi méficimi body P1, P2 a P3

Najizdé&ni do pomocnych poloh "rovnob&zné s rovinou"

Méfici sonda se pohybuje rovnobézné se vztaznou plochou ve vzdalenosti dané parametrem
L2 k méficimu bodu P2, pfip. po 2. méfeni ve vzdalenosti dané parametrem L3 k méficimu
bodu P3. Pritom se zohledruje uhel vyplyvajici z parametrd a a TSA. TSA obsahuje hodnotu
pro maximalni pfipustnou uhlovou odchylku.

Po uskute¢néni méreni v bodé P1 se najizdi do polohy P2 v 1. ose v roviné a ve 3. ose v roviné
(v pfipadé G17 v osach X a Z), pfiCemz se bere v ivahu Uhel B a maximalni odchylka ulozena
v parametru TSA. Po dokonceni méfeni v bodé P2 nasleduje zpétny pohyb do bodu P1 po
stejné draze. Potom se najizdi od bodu P1 k bodu P3 ve 2. ose v roviné (v pfipadé G17 v
osach X a'Y) a 3. osou v roving, pficemz se zapocCitava hodnota Uhlu a a maximalni odchylka
ulozena v parametru TSA. Pak se provadi méreni.

Najizdéni do pomocnych poloh "rovnobézné s osou"

Najizdéni od bodu P1 k bodu P2 se uskute€iuje v 1. ose v roving, od bodu P1 k bodu P3 ve
2. ose v roviné. P¥i najizdéni z poCatecni pozice P1 ve 3. ose v roviné (v pfipadé G17 v ose
Z) musi byt mozno bez kolize najet na body P2 a P3.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Méfici sonda se nachazi nad poslednim méficim bodem (P3) ve vzdalenosti rovnajici se méfici
draze naproti méfené plochy.

Mé&fFici cykly
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Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
a0 2. Stisknéte programové tlacitko ,3D".
ﬁ 3. Stisknéte programové tlacitko "Srovnani podle roviny".
Otevfe se vstupni obrazovka "Méreni: Srovnani podle roviny".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
Lo Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |- DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Lo Kalibragni datovy blok (1-40) -
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
z Poc&ate¢ni bod Z méfeni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce ® jen méfeni (zadna korekce) -

® Posunuti poc¢atku (uloZzeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti po¢atku NV)
)

Najizdéni na pozici
o

Nastaveni polohy méfici sondy: -
® rovnobézné s osami

® rovnobézné s rovinou

a Naklonéni roviny vzhledem k ose X (v pfipadé G17 - X) stupné
L2X Vzdalenost ke 2. méficimu bodu ve sméru osy X mm
B Naklonéni roviny vzhledem k ose Y (v pfipadé G17 -Y) stupné
L3X Vzdalenost ke 3. méficimu bodu ve sméru osy X mm
L3Y Vzdalenost ke 3. méficimu bodu ve sméru osy Y mm

Chranéna oblast

Pouziti chranéné zény -

O * Ano
® Ne
Dz Pfisuvna draha na méfici vySce v ose Z (v pfipadé G17) mm

(jen kdyz je pro
chranénou oblast
zvoleno "ano")

Méfici cykly
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Parametry Popis Jednotka
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek mérfeni mm

" Dalsi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci v§eobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{lé} Vyrobce stroje
Vénuijte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
a0 2. Stisknéte programove tlacitko ,3D".
ﬁ 3. Stisknéte programové tlacitko "Srovnani podle roviny".
Otevre se vstupni obrazovka "Mé&rfeni: Srovnani podle roviny".
Parametry
Program v systému ShopTurn
Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
10 Kalibra&ni datovy blok (1-40) -
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Pocate€ni bod Y méfeni mm
4 Pocatecni bod Z méreni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méfeni "Polohové srovnani podle roviny" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-26 Vysledné parametry funkce "Polohové srovnani podle roviny"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[0] Pozadovana hodnota uhlu mezi plochou obrobku a 1. osou v roviné aktiv- | stupné
niho WCS
_OVR[1] Pozadovana hodnota Uhlu mezi plochou obrobku a 2. osou v roviné aktiv- | stupné
niho WCS
Méfici cykly

202 Programovaci pfirucka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2



Varianty méreni

3.3.20

Funkce

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametr Popis Jednotka
_OVR [4] Skutecna hodnota uhlu mezi plochou obrobku a 1. osou v roviné aktivniho | stupné
WCS
_OVR [5] Skute€na hodnota uhlu mezi plochou obrobku a 2. osou v roviné aktivniho | stupné
WCS
_OVR[16] Uhlovy rozdil 1. osy v roviné stupné
_OVR[17] Uhlovy rozdil 2. osy v roving stupné
_OVR [20] Hodnota uhlové korekce stupné
_OVR [21] Korekéni hodnota uhlu 1. osy v roviné stupné
_OVR [22] Korekéni hodnota Uhlu 2. osy v roviné stupné
_OVR [23] Koreké&ni hodnota uhlu 3. osy v roviné stupné
_OVR [28] Bezpec€nostni oblast stupné
_OVR [30] Empiricka hodnota stupné
_OVI[0] NV ¢gislo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [5] Cislo méfici sondy -
_OVI[7] Cislo paméti empirické hodnoty -
_OVI[9] Cislo alarmu -
_OVI[11] Stavové informace o pozZadavku na korekci -

3D - Koule (CYCLE997)

Pomoci této varianty méfeni je mozné provadét méfeni koule. Méfeni je mozno uskutecrovat
rovnobézné s osami nebo po kruhové draze ve WCS.

Ze 3 nebo 4 méficich bodu na plasti a méficiho bodu na "severnim poélu” koule (nejvyssi bod)
se stanovi stfed (poloha koule) o0 znamém priméru. Je-li aktivovana funkce "Urcit primér
koule" a "Zadné opakovani méfeni”, provede se jesté jedno dopliikové méfeni, aby se stanovil
spravny pramér koule.

Jestlize je zvoleno "Urcit pramér koule" a "S opakovanim méreni”, uskutecnuje se doplnkové
méfeni pouze v ramci 1. méfici operace.

PFi 2. méfici operaci (opakované méreni) se primér interné vypocita, aniz by se provadélo
doplrikové mérfeni.

Méfici cyklus CYCLE997 je schopen zméfit kouli a na zakladé polohy jejiho stfedu automaticky
uskutecnit korekci posunuti pocatku (NV). Tato korekce se uklada do transla¢nich posunuti
3 os v aktivni roviné.
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Princip méreni

204

Nasledujici popis se vztahuje na rovinu opracovani G17:
® Osy roviny: XY
® Osa nastroje: Z

Pocinaje z poCatecni pozice se napred najizdi v ose X a potom v ose Z na pozadovanou polohu
na "rovniku" koule. Na této méfici vysSce se uskutecni méreni 3 nebo 4 méficich bodu.

Méreni: Koule (CYCLE997), Méreni: Koule (CYCLE997),
Priklad polohovani "rovnobézné s osami" Priklad polohovani "po kruhové draze"

® Varianta méfeni - polohovani "rovhobézné s osami”
V pfipadé najizdéni do poloh mezi méficimi body (napf. P1-> P2, P2 -> P3) se sonda vzdy
vraci do pocatec¢ni polohy (na "severnim polu” koule).
Prostfednictvim snimaciho uhlu a0 (po¢atecni uhel) se pfi méfeni stanovi uhlova poloha
pro méfici bod P1.

® Varianta méfeni - polohovani "po kruhové draze"
Najizdéni do poloh mezi méficimi body (napf. P1 -> P2, P2 -> P3) se uskutecnuje po
kruhové draze ve vySce "rovniku" koule).
Pomoci snimaciho uhlu a0 (po¢atecni uhel) se stanovi Uhlova poloha pro méfici bod P1;
parametr a1 urCuje Uhlovy krok k bodu P2 a dale potom k bodu P3 a v pfipadé varianty
méfeni se 4 méficimi body jesté k bodu P4.
Pocet méficich bodli vynasobeny hodnotou Uhlového kroku a1 nesmi prekrocit 360 stupnd.

Z téchto zmérenych hodnot je uvnitf cyklu vypocitana skutecna poloha stfedu kruznice v roviné
XY (stfed koule v roviné. Potom se ve sméru + Z a v roviné XY najede na vypocitany "severni
pol" koule. Zde se uskuteéni méfeni ve sméru - Z.

Na zakladé téchto zméfenych bodl se vypocita Uplna skute¢na hodnota polohy stfedu koule
ve vSech tfech osach roviny (XYZ).

PFi opakovani méfeni se nyni najizdi na presny "rovnik" koule (zjistény v 1. méfeni), zde se
uskutecruje méreni, které slouzi ke zpfesnéni vysledkd méreni.

Jestlize ma byt kromé stfedu koule zméfena také skute¢na hodnota praméru koule, uskutecni
v 1. méfici operaci cyklus doplnkové méfeni na "rovniku" rovnobé&zné s osou ve sméru +X

Jestlize bylo nastaveno "S opakovanim méreni", neuskutechuje se pfi 2. méfici operaci
(opakované méfeni) zadné doplfikové méfeni; prdmér se interné vypocita.

Meéfici cykly
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Predpoklady

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

PFi tomto méfeni by se méla pouzivat hlavné varianta "polohovani po kruhové draze", protoze
umoznuje optimalnich chovani pfi najizdéni do pozadovanych poloh. Kromé toho mize byt
pfi této varianté méreni nastavovan smér méfici sondy, aby pfi objizdéni koule odpovidal
spinacimu sméru (viz parametr "Nastavovani orientace méfici sondy").

Korekce do posunuti pocatku (NV)

Budou vypocitavany diference pozadované a skute¢né polohy soufradnic stfedu v translacnich
slozkach posunuti poCatku NV. V pfipadé korekce zjistény stfed koule pfebira do korigovaného
posunuti po¢atku (NV) pfedem stanovenou pozadovanou polohu (soufadny systém obrobku,
tfi osy).

e Méfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu se svymi korekénimi parametry a musi
byt aktivni.

® Typy nastroje méfici sondy: 3D vicesmérova sonda (typ 710)

® Prumeér koule musi byt vyrazné vétsi nez je primér kulicky méfici sondy.

Poznamka

PFi méreni referenénich kouli se jejich primér prenese do vysledkd méreni presné jen tehdy,
pokud je v ramci operace bran ohled na mechanickou slozitost celkového usporfadani poloh
os. Toho je mozno dosahnout tak, ze kalibrace probiha v zavislosti na nasledné situaci béhem
méreni. Tuto zasadu je mozno uplatnit na v§echna mérfeni kouli.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfici sondou je zapotiebi najet nad pozadovanou hodnotu stfedu koule v bezpeénostni vySce.

Méfici cyklus generuje interpolaéni pohyby, které jsou zapotfebi pro najizdéni na samotné
méfici body a uskute€ni méfeni v souladu se zvolenou variantou méfeni.

Poznamka

Koule, kterd ma byt zméfena, musi byt namontovana tak, aby bylo mozné méfici sondou
bezpecné najet do jednotlivych poloh na "rovniku" méreného objektu ve WCS a aby nemohlo
dojit k zadné kolizi s mechanismem, ktery kouli upeviuje. Prostfednictvim zadani proménného
pocatecniho uhlu a thlového kroku v pfipadé polohovani po kruhové draze je to mozné zajistit
i v pfipadé obtiznych zplsobl upnuti.

Méfici drahu v parametru DFA je potfeba zvolit tak velkou, aby v8echny méfici body byly
dosazitelné ve vzdalenosti celkové méfici drahy 2 x DFA. Jinak se zadné méfeni neuskuteéni
nebo méfeni budou neuplna.

wwi s

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Méfici cykly

Mé&fici sonda se nachazi nad zjisténym stfedem koule ve vySce dané bezpecnostni vzdalenosti
(vySka vychozi pozice).
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Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
oy Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
a0 2. Stisknéte programové tlagitko ,3D".
"é’" 3. Stisknéte programové tlacitko ,Koule".
Otevre se vstupni obrazovka "Méreni: Koule".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PL O Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
Lo Kalibra¢ni datovy blok (1- - DO Cislo bfitu (1 - 9) -
40)
e Kalibraéni datovy blok (1-40) -
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
4 Poc¢atecni bod Z méreni mm
Parametry Popis Jednotka
Cil korekce [ ® jen méfeni (Zadna korekce) -
® Posunuti pocatku (ulozeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti po¢atku
NV) D
Najizdéni na pozici {3y | Objizdéni koule: -
® rovnobézné s osami
® po kruhové draze
pouze v pfipadé polohovani "po kruhové draze":
Nastavovani orientace | Nastavovat méfici sondu tak, aby snimani probihalo vzdy v tomtéz sméru -
méfici sondy [ e Ne
® Ano
Pocet méficich bodl Méfeni koule se 3 nebo 4 méficimi body na "rovniku" koule -
8]
Opakovani méfeni i) Opakovat méfeni se zjisténymi hodnotami -
® Ne
® Ano
Stanoveni praméru * Ne -
koule e Ano
%] PoZzadovana hodnota priméru koule mm
a0 Uhel pfi snimani 2 stupné
Méfici cykly
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Parametry Popis Jednotka
al Uhlovy krok (pouze v pfipadé polohovani "po kruhové draze") ¥ stupné
XM Souradnice stfedu koule na ose X (v pfipadé G17) mm

YM Souradnice stfedu koule na ose Y mm

ZM Souradnice stfedu koule na ose Z mm

DFA MéfFici draha mm

TSA Bezpecénostni oblast pro vysledek méfeni mm

" DalSi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci véeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Uhel snimani je vzdy vztaZzen na kladny smér 1. osy aktivniho soufadného systému, napt. v pfipadé G17 je to osa +X,

G18/+Z, G19/+Y.

3 Znaménko Uhlového kroku udava, ve kterém sméru se nastavovani pfislusné uhlové polohy uskutecnuje.

{g} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méreni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Méfici cykly

Programovaci pfirucka,

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a

Vy se nachazite v editoru.

a§ Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".
obrob.
a 2. Stisknéte programové tlacitko ,3D".
{)‘ 3. Stisknéte programové tlacitko ,Koule".
Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: Koule".
Parametry
Program v systému ShopTurn
Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
LS Kalibraéni datovy blok (1-40) -
X Pocatec¢ni bod X méfeni mm
Y Pocate¢ni bod Y méfeni mm
Z Pocate€ni bod Z méfeni mm
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Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni "Koule" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-27 Vysledné parametry varianty "Koule"

Parametr Popis Jednotka
_OVRI0] Pozadovana hodnota priiméru koule mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota soufadnice stfedu 1. osy v roviné mm
_OVR[2] Pozadovana hodnota soufadnice stfedu 2. osy v roviné mm
_OVR[3] Pozadovana hodnota soufadnice stfedu 3. osy v roviné mm
_OVR[4] Skute¢na hodnota priméru koule mm
_OVR[5] Skute€na hodnota soufadnice stfedu 1. osy v roviné mm
_OVR[6] Skute¢na hodnota souradnice stfedu 2. osy v roviné mm
_OVR[7] Skute¢na hodnota soufadnice stfedu 3. osy v roviné mm
_OVR[8] Rozdil primérl koule mm
_OVR[9] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 1. osy v roviné mm
_OVR[10] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 2. osy v roviné mm
_OVR[11] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 3. osy v roviné mm
_OVR[28] Bezpecnostni oblast mm
_oviI[0] NV &islo -
_0oVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_oVI[5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -
_OVI[11] Stavové informace o pozadavku na korekci -
_OVI[12] Doplnkové informace tykajici se chyby v pfipadé alarmu, interni vy- | -
hodnocovani méfeni.

3.3.21 3D - 3 koule (CYCLE997)

Funkce

Pomoci této varianty méfeni mohou byt zméreny 3 stejné velké koule upevnéné na spole¢né
z4kladné (obrobek).

Mérfeni jednotlivych kouli se uskutecriuje stejnym zpUsobem, jak bylo popsano pro mérené
jedné koule, viz 3D - Koule (CYCLE997) (Strana 203).

Pokud je aktivovana korekce posunuti poc¢atku (NV), po zméreni 3. koule je poloha obrobku,
na kterém jsou koule upevnény, korigovana prostfednictvim oto€eni v posunuti poCatku (NV).

Princip méreni

Poloha méficich bod(i na 3 koulich se pfedem zadava jako pozadovana hodnota do parametr(
XM1 az ZM3 v aktivnim WCS. Méfeni za€ina na 1. kouli a kon¢&i na 3. kouli.

Méfici cykly
208 Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2



Varianty méreni

Predpoklady

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Najizdéni do pomocnych poloh mezi koulemi probiha po pfimkach ve vysce pocatecni pozice
pro 1. kouli. Nastaveni parametr(l, jako jsou napf. pocet méficich bodu, uréovani priméru,
primeér, plati pro véechny 3 koule.

Méreni: 3 koule (CYCLE997), Méreni: 3 koule (CYCLE997),
Priklad "Polohovani rovnobézné s osami" Priklad "Polohovani po kruhové draze"

Korekce posunuti po€atku (NV)

Po zméreni 3. koule se ze zjisténych stfedl téchto kouli vypogita posunuti pocatku (NV). Toto
posunuti se sklada z translacnich slozek (posunuti) a rotacnich slozek (oto€eni) a popisuje
polohu obrobku, na kterém jsou koule upevnény.

Kdyz je aktivovana korekce, trojuhelnik tvofeny zjisténymi stfedy kouli zaujme predem
zadanou pozadovanou hodnotu stfedu (soufadny systém obrobku) Soucet odchylek kouli vici
sobé musi pfitom lezet v mezich hodnot danych parametrem TVL. Jinak se korekce
neuskutecni a aktivuje se alarm.

e Meéfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu se svymi korek&nimi parametry a musi
byt aktivni.

® Typy nastroje méfici sondy: 3D vicesmérova sonda (typ 710)

® V posunuti aktivniho posunuti po¢atku NV jsou v translacni a rotacni slozce ulozeny
a aktivovany pfiblizné hodnoty pro polohy kouli. Hodnota v posunuti po¢atku NV se vztahuje
na 1. kouli.

® Cyklus ocekava, ze odchylky od skutecné polohy obrobku budou jen malé.

® Prameér koule musi byt vyrazné vétsi nez je pramér kulicky méfici sondy.
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Vychozi pozice pred méfenim

Méfici sondou je zapotfebi najet nad pozadovanou hodnotu stiedu 1. koule v bezpecnostni

vysce.

Poznamka

Méfici body je zapotrebi zvolit tak, aby pfi méfeni nebo najizdéni do pomocnych poloh nemohlo
dojit ke kolizi s upevnénim kouli nebo s jinymi pfekazkami.

Méfici drahu v parametru DFA je potfeba zvolit tak velkou, aby vSechny méfici body byly
dosazitelné ve vzdalenosti celkové méfici drahy 2 x DFA. Jinak se Zzadné méfeni neuskutecni
nebo méfeni budou neuplna.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Méfici sonda se nachazi nad zjisténym stfedem 3. koule ve vySce dané bezpecnostni

vzdalenosti (vySka vychozi pozice).

Postup
Vyrobni program, pfFip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
a¥ Méfeni Stisknéte programové tlacitko "Mérfeni obrobku".
obrob.
a0 Stisknéte programové tlagitko ,3D".
W Stisknéte programové tlacitko "3 koule".
Otevfe se vstupni obrazovka "Méfeni: 3 koule".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev méfici sondy -
L0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) |- DO Cislo bfitu (1 - 9) -
10O Kalibraéni datovy blok (1-40) |-
X Pocateéni bod X méfeni mm
Y Poc¢atecni bod Y méfeni mm
4 Pocatecni bod Z méreni mm
Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Parametry Popis Jednotka
Cil korekce (3 ® jen méfeni (Zadna korekce) -

® Posunuti po¢atku (uloZzeni zméfenych hodnot do nastavitelného posunuti po¢atku

NV)

Najizdéni na pozici | Objizdéni koule: -
0O ® rovnob&zné s osami

® po kruhové draze
pouze v pfipadé polohovani "po kruhové draze":
Nastavovani orienta- | Nastavovat méfici sondu tak, aby snimani probihalo vzdy v tomtéz sméru -
ce méfici sondy [ e Ano

® Ne
Pocet méficich bodl | MéFeni kouli se 3 nebo 4 méficimi body na "rovniku" kouli -
o
Opakovani méfeni Opakovat méreni se zjiSténymi hodnotami -
9] ® Ano

e Ne
Stanoveni priméru [ ® Ano -
koule (O e Ne
%] PoZadovana hodnota priméru koule mm
a0 Uhel pfi snimani 2 stupné
al Uhlovy krok (pouze v pfipadé polohovani "po kruhové draze") » stupné
XM1 Souradnice osy X stfedu 1. koule mm
YM1 Souradnice osy Y stfedu 1. koule mm
ZM1 Souradnice osy Z stfedu 1. koule mm
XM2 Souradnice osy X stfedu 2. koule mm
YM2 Souradnice osy Y stfedu 2. koule mm
ZM2 Souradnice osy Z stfedu 2. koule mm
XM3 Souradnice osy X stfedu 3. koule mm
YM3 Souradnice osy Y stfedu 3. koule mm
ZM3 Souradnice osy Z stfedu 3. koule mm
TVL Mezni hodnota minimalniho vnitiniho uhlu v méfeném trojuhelniku ze tfi méfeni kruho- | -

vych os
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecénostni oblast pro vysledek méreni mm

" DalSi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci v§eobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Uhel snimani je vzdy vztazen na kladny smér 1. osy aktivniho soufadného systému, napt. v pfipadé G17 je to osa +X,

G18/+Z, G19/+Y.

3 Znaménko Uhlového kroku udava, ve kterém sméru se nastavovani pfislusné Uhlové polohy uskutecriuje.

3%

Vyrobce stroje
Vénuijte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Varianta méreni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

a¥ Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
a0 2. Stisknéte programové tlagitko ,3D".
W 3. Stisknéte programové tlacitko "3 koule".
Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: 3 koule".

Parametry

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka

T Nazev méfici sondy -

DO Cislo bfitu (1 - 9) -

0 Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -

X Poc¢atecni bod X méreni mm

Y Pocatecni bod Y méreni mm

4 Pocatecni bod Z méreni mm

Seznam vyslednych parametru
Varianta méreni "3 koule" poskytuje nasledujici vysledné parametry:
Tabulka 3-28 Vysledné parametry varianty "3 koule"
Parametr Popis Jednotka
_OVRI0] Pozadovana hodnota priiméru koule 1. Koule mm
_OVR[1] Pozadovana hodnota souradnice stfedu 1. osy v roviné 1. Koule mm
_OVR[2] Pozadovana hodnota soufadnice stfedu 2. osy v roviné 1. Koule mm
_OVR][3] Pozadovana hodnota soufadnice stfedu 3. osy v roviné 1. Koule mm
_OVR[4] Skutec¢na hodnota praméru koule 1. Koule mm
_OVR[5] Skute€na hodnota soufadnice stfedu 1. osy v roviné 1. Koule mm
_OVR[6] Skute€na hodnota soufadnice stfedu 2. osy v roviné 1. Koule mm
_OVR[7] Skute¢na hodnota souradnice stfedu 3. osy v roviné 1. Koule mm
_OVRJ8] Rozdil praméra koule 1. Koule mm
_OVR[9] Rozdil hodnot souradnic stfedu 1. osy v roviné 1. Koule mm
_OVR[10] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 2. osy v roviné 1. Koule mm
_OVR[11] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 3. osy v roviné 1. Koule mm
_OVR[12] Skuteéna hodnota praméru koule 2. Koule mm
_OVR[13] Skute€na hodnota soufadnice stfedu 1. osy v roviné 2. Koule mm
_OVR[14] Skute€na hodnota soufadnice stfedu 2. osy v roviné 2. Koule mm
Méfici cykly
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Parametr Popis Jednotka
_OVR[15] Skute€na hodnota soufadnice stfedu 3. osy v roviné 2. Koule mm
_OVR{[16] Rozdil praméra koule 2. Koule mm
_OVR[17] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 1. osy v roviné 2. Koule mm
_OVR[18] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 2. osy v roviné 2. Koule mm
_OVR[19] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 3. osy v roviné 2. Koule mm
_OVR[20] Skuteéna hodnota praméru koule 3. Koule mm
_OVR[21] Skutec¢na hodnota souradnice stfedu 1. osy v roviné 3. Koule mm
_OVR[22] Skute€na hodnota soufadnice stfedu 2. osy v roviné 3. Koule mm
_OVR[23] Skute€na hodnota soufadnice stfedu 3. osy v roviné 3. Koule mm
_OVR[24] Rozdil praméru koule 3. Koule mm
_OVR[25] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 1. osy v roviné 3. Koule mm
_OVR[26] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 2. osy v roviné 3. Koule mm
_OVR[27] Rozdil hodnot soufadnic stfedu 3. osy v roviné 3. Koule mm
_OVR[28] Bezpec€nostni oblast mm
_oviI[0] NV ¢&islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_oVI[5] Cislo méfici sondy -
_OoVI[9] Cislo alarmu -
_OVI[11] Stavové informace o pozadavku na korekci -
_OVI[12] Doplrikové informace tykajici se chyby v pfipadé alarmu, interni vyhodno- | -
covani méreni.

3.3.22 3D - Uhlova odchylka vietena (CYCLE995)

Funkce

Pomoci této méfici varianty se na kalibraéni kulicce méfi uhlova chyba (rovnobézZnost) vietena
obrabéciho stroje. Méfeni se uskuteChuje prostfednictvim kombinace méficich variant "Koule"
(CYCLE997) a "Vnéjsi kruhovy segment" (CYCLE979).

Na zakladé zmérenych hodnot se vypocita Uhlova odchylka vietena vici osam pracovni roviny.

Prostfednictvim zmérenych Uhlovych odchylek mlze byt vieteno mechanicky sefizeno, aby
bylo rovnobézné s osou nastroje, nebo mohou byt aktualizovany odpovidajici tabulky slouzici
pro kompenzaci privésu.

Jestlize jsou k dispozici kruhové osy, mohou byt zjisténé hodnoty Uhld pouzity pro sefizovani
dané kruhové osy. Za tim u¢elem musi byt pouzit vysledny parametr (_OVR) cyklu CYCLE995.

Princip méreni

1. méfeni kalibracni kulicky se uskutec€riuje pomoci cyklu CYCLE997 a opakovaného méreni.
Pog&ateéni uhel je libovolny. Uhlova vzdalenost mezi méficimi body je nastavena na 90 stupriti.
Ze 2 méficich bodl na plasti a méficiho bodu na "severnim pélu" koule (nejvyssi bod) se
stanovi stfed (poloha koule). Kromé toho muze byt zjistén prdmér kalibracni kulicky.

Méfici cykly
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2. méfeni se provadi pomoci cyklu CYCLE979 na stopce méfici sondy ve vzdalenosti DZ.
Poc¢atecni uhel a uhlova vzdalenost jednotlivych méfeni se prebiraji z 1. méfeni. Méfici draha
a bezpecna oblast se rovnéz prebiraji z 1. méfeni, jsou ale vynasobeny faktorem 1,5. Zjisti se
stfed stopky méfici sondy v roviné.

U obou téchto méficich operaci je smér spinani méfici sondy pfi kazdém z jednotlivych méfeni
stejny.

Uhlova odchylka v roving XY se vypogita z vyslednych hodnot obou stfedii v roviné XY a ze
vzdalenosti obou méfeni ve sméru osy Z (v pripadé G17).

Muzete nastavit, zda se ma kontrolovat toleran¢ni parametr pro hodnotu Ghlu (tolerance
méieni "Ano").

Poznamka:

Cyklus CYCLE995 vyuziva metody Renishaw AxiSet ™, ktera je zalozena na prihlaSeném
patentu WO 2007068912 A1.

Aby bylo mozné cyklus CYCLE995 pouzivat, doporucujeme Vam pouzivat méfici sondu s
nejvyssi presnosti od firmy Renishaw.

-
Mé&feni: Uhlova odchylka vietena (CYC- Mé&feni: Uhlova odchylka vietena (CYC-
LE995), 1. méfeni LE995), 2. méfeni

Predpoklady
® Presnost kalibrac¢ni kulicky by méla byt mensi nez 0,001 mm.

e Ve vietenu je upnuta elektronicka méfici sonda s co mozno nejdelSi spinaci Spi¢kou (>
100 mm).

e Stopka méfici sondy by méla mit dobrou jakost povrchu (napf. brousena ocelova tycka).

Méfici cykly
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Vychozi pozice pred méfenim

PFed volanim cyklu se musi méfici sonda nachazet ve vzdalenosti méfici drahy (DFA) nad
namontovanou kalibrac¢ni kulickou ("severni pol" kuli¢ky) v takové poloze, aby bylo mozné bez
kolize najizdét na plast’ ("rovnik") kulicky.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Po skon&eni méficiho cyklu se méfici sonda nachazi ve vychozi pozici. Ve sméru méfici sondy
(v pfipadé G17 je to smér Z) se méfici sonda naléza ve vzdalenosti méfici drahy (DFA) nad
"severnim pélem" kuliCky.

Postup
Vyrobni program, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a Vy se nachazite v editoru.
a§ Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
obrob.
a0 2. Stisknéte programové tlacitko ,3D".
Q i 3. Stisknéte programové tlagitko "Uhlova odchylka vietena".
& Otevfe se vstupni obrazovka "Mé&feni: Uhlova odchylka vietena".
Parametry
Program v G-kédu
Parametry Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) -
Lo Kalibra¢ni datovy blok (1-40) -
Stanovit prim. UrCovat pramér koule -
koule O e Ne
® Ano
%] Pramér kulicky mm
a0 Uhel pfi snimani stupné
Dz PFisuv do hloubky pro 2. méfeni mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Tolerance rozmé- | Pouzivat toleranci rozméru -
o ® Ano
® Ne
TUL Horni mezni hodnota tolerance uhlové odchylky (jen kdyz je pro parametr "Tolerance roz- | stupné
méru" nastaveno "Ano")

" DalSi parametry a cile korekce mohou byt nastaveny pomoci vSeobecného nastavovaného parametru SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Méfici cykly
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308

Vyrobce stroje
Vénuijte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Seznam vyslednych parametru

216

Varianta méreni "Geometrie stroje" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-29 Vysledné parametry "Geometrie stroje" (CYCLE995)

Parametr Popis Jednotka
_OVR [2] Skute¢na hodnota Uhlu mezi osami X a Z. stupné
(X =1. osavroviné v pfipadé G17, Z = 3. osa v roviné v pfripadé G17)
_OVR [3] Skute€na hodnota uhlu mezi osami Y a Z (Y = 2. osa v roviné v pfipadé | stupné
G17)
_OVR [4] Vzdalenost ve sméru osy Z mezi kulickou méfici sondy a méfici pozici na | mm
jeji stopce
_OVR [9] Prekroceni toleranni meze mezi X a Z (je-li nastaveno pro toleranci mm
méreni "Ano")
_OVR [6] PrekroCeni toleranéni meze mezi Y a Z (je-li nastaveno pro toleranci mm
méfeni "Ano")
_OVR[7] Odchylka vietena v roviné XZ (XZ v pfipadé G17) mm
_OVR [8] Odchylka vfetena v roviné YZ (XZ v pfipadé G17) mm
_OVR[9] Mezni hodnota tolerance pro zmérenou hodnotu uhlu (_OVR[2], _OVR[3]) | mm
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méfeni -
_OVI [5] Kalibra¢ni datové pole &isla méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -
Tabulka 3-30 Mezivysledek 1. méreni (kalibracni kulicka)
Parametr Popis Jednotka
_OVR[10] Pozadovana hodnota kalibraéni kuli¢ky mm
_OVR[11] Pozadovana hodnota soufadnice stfedu na 1. ose v roviné mm
_OVR[12] Pozadovana hodnota souradnice stfedu na 2. ose v roviné mm
_OVR[13] Pozadovana hodnota souradnice stfedu na 3. ose v roviné mm
_OVR [14] Skuteéna hodnota praméru koule mm
_OVR [15] Skutecna hodnota souradnice stfedu na 1. ose v roviné mm
_OVR[16] Skute¢na hodnota soufadnice stfedu na 2. ose v roviné mm
_OVR[17] Skute¢na hodnota soufadnice stfedu na 3. ose v roviné mm
_OVR[18] Rozdil pramérl koule mm
_OVR[19] Rozdil hodnot soufadnic stfedu na 1. ose v roviné mm
_OVR [20] Rozdil hodnot soufadnic stfedu na 2. ose v roviné mm
_OVR [21] Rozdil hodnot soufadnic stfedu na 3. ose v roviné mm
Méfici cykly
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3.3.23

Funkce

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Tabulka 3-31 Mezivysledek 2. méreni (stopka méfici sondy nebo 2. kulicka méfici sondy na stopce)

Parametr Popis Jednotka
_OVR [22] Pozadovana hodnota priimeéru kalibraéni kuli¢ky mm
_OVR [23] Pozadovana hodnota stfedu na 1. ose v roviné mm
_OVR [24] Pozadovana hodnota stfedu na 2. ose v roviné mm
_OVR [25] Skute¢na hodnota stfedu na 1. ose v roviné stupné
_OVR [26] Skute€na hodnota stfedu na 2. ose v roviné stupné
_OVR [27] Rozdil poloh stfedu na 1. ose v roviné stupné
_OVR [28] Rozdil poloh stfedu na 2. ose v roviné stupné

3D - Kinematika (CYCLE996)

Pomoci varianty méreni "Méreni kinematiky" (CYCLE996) je mozné prostrednictvim méreni
polohy kuli¢ky v prostoru vypocitat geometrické vektory za ucelem definice kinematické
pétiosé transformace (TRAORI a TCARR).

Méreni se uskute€nuje v zasadeé tak, ze pomoci obrobkové méfici sondy jsou pro kazdou
kruhovou osu nasnimany tfi polohy méfici kuli¢ky. Polohy kuli¢ek mohou byt definovany podle
zadani uzivatele v souladu s geometrickymi poméry na stroji. Polohy kuli¢ek se nastavuiji
premisténim vzdy jen jedné jediné kruhové osy, ktera je pravé mérena.

Aby bylo mozné pouzit cyklus CYCLE996, neni zapotiebi zadna exaktni znalost mechaniky,
ktera tvofi zaklad stroje. Aby bylo mozné méfeni uskutecnit, nejsou tfeba zadné vykresy
rozmérl a konstrukéni vykresy stroje.

Pokud jsou zhruba znamy vektory stroje, mély by byt pfisluSné rozméry z vykrest zadany do
vektor( v blocich naklapéni a pak by mélo byt uskute¢néno méreni stroje s aktivnim
orientovatelnym drzakem nastroje (TCARR) nebo s aktivni 5-osou transformaci. Viz také
priklad programovani na konci této kapitoly.

Literatura: /PGZ/ Programovaci pfiruCka SINUMERIK 840D sl/840D/840Di si, Cykly,
CYCLESO00.

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 217



Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Mozné oblasti pouZziti
Varianta méreni "Méreni kinematiky" umoznuje stanoveni dllezitych udajl, které jsou
zapotrebi pro kinematické transformace obsahujici kruhové osy (TRAORI, TCARR).

e Nové stanoveni datového bloku naklapéni

— Uvadéni stroje do provozu

— Pouziti naklapécich upinacich prostfedki, jako je TCARR
e Kontrola datovych blokl naklapéni

— Servisni zakrok po kolizi

— Kontrola kinematiky v pribéhu obrabéciho procesu

Mohou byt méfeny jak kinematiky s manualné ovladanymi osami (manualné nastavitelné
oto¢né stoly, naklapéci upinaci zafizeni), tak také kinematiky s kruhovymi osami fizenymi NC-
systémem.

PFi spusténi cyklu CYCLE996 musi byt do datového bloku naklapéni dosazeny zakladni
parametry (typ kinematiky, viz Programovaci pfiru¢ka SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s,
Cykly, CYCLE800). Samotné méfeni se uskutecriuje bez aktivni kinematické transformace.

Predpoklady

Aby bylo mozné cyklus CYCLE996 (méfeni kinematiky) pouzit, musi byt splnény nasledujici
predpoklady:

e Kalibrovana 3D méfici sonda (méfici sonda typ 710)
o Namontovana kalibracni kulicka

e |Instalovany orientovatelny drzak nastroje (vSeobecny strojni parametr MD 18088:
$SMN_MM_NUM_TOOL_CARRIER > 0)

® Pravouhla zakladni geometrie stroje (X, Y, Z), s niz bylo najeto na referen¢ni bod.

® Pravouhlost se vztahuje na nastrojové vieteno a je zapotrebi ji pfedem zkontrolovat pomoci
méficiho trnu nebo pomoci méficiho cyklu CYCLE995.

e Definovana poloha kruhovych os podilejicich se na transformaci.

® Definované sméry posuvl vSech os podilejicich se na transformaci, které jsou v souladu
s normami ISO 841-2001, pfip. DIN 66217 (pravidlo pravé ruky).

® |inearni a kruhové osy musi byt dynamicky optimalné nastaveny. To plati zejména tehdy,
pokud ma stroj s aktivni transformaci orientace nastroje TRAORI ma provadét obrabéni
oddélovanim tfisky.

e Meéfici sonda musi byt pfesné kalibrovana. Kalibrovana délka nastroje méfici sondy
vstupuje pfimo do vypocitavanych vektort kinematiky.

® P¥i méfeni by méla byt pouzivana varianta méfeni spocivajici v objizdéni kalibra¢ni kulicky
s udrzovanim polohy ve sméru spinani.

Mé&fFici cykly
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358

Princip méreni

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Poznamka

Vektory zméfené kinematiky se do datového bloku naklapéni zapisuji jen tehdy, jestlize je
aktivni heslo vyrobce stroje. Kinematiku je mozné korigovat pouze tehdy, kdyz neni aktivni
zadna perzistentni transformace.

Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Varianta méfeni "Mé&feni kinematiky" obecné vyZaduje nasledujici postup:
1. Méfeni jedné kruhové osy

2. Méfeni druhé kruhové osy (pokud je k dispozici)

3. Vypocet datového bloku naklapéni (vypocet kinematiky)

4. Automatické nebo uzivatelem podporované aktivovani vypocitanych dat

Je zapotiebi, aby uvedena posloupnost operaci byla realizovana uzivatelem (nejlépe
vyrobcem stroje).

Jestlize je mozné polohu kalibraéni kuliCky uvnitf stroje pfedem zadat a pokud je tato poloha
konstrukéné reprodukovatelna, je mozné, aby byl cely pribéh kinematického méreni

prostfednictvim cyklu CYCLE996 ulozZen jako vyrobni program. S jeho pomoci potom uzivatel
muze v libovolnych okamzicich uskute¢hovat méfeni kinematiky za definovanych podminek.
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Méreni kruhové osy musi byt provadéno v zakladnim méficim systému stroje. Stroje s
metrickymi jednotkami vyuzivaji pfikaz G710 a polohy v mm. Stroje s imperialnimi jednotkami
(palce) vyuzivaji ptikaz G700 a polohy v palcich.

Méfeni: Kinematika (CYCLE996), Méfeni: Kinematika (CYCLE996),
1. méfeni oto¢ného stolu 3. méfeni naklapéci hlavicky

Fd

Mé&feni kinematiky

Kruhoveé osy, které jsou soucasti kinematiky, jsou méfeny oddélenég, po€inaje jejich zakladni
polohou.

® Posloupnost méfeni kruhové osy 1 nebo kruhové osy 2 je libovolna. Pokud ma kinematika
stroje jen jednu kruhovou osu, je tato osa méfena jako kruhova osa 1.

® Zakladnimi parametry kinematiky jsou vzdy data orientovatelného drzaku nastroje. Jestlize
ma byt podporovana dynamicka 5-osa transformace, je nejlepsi pouzit typ transformace
72 (vektory z parametrli TCARR).

® Linearni a kruhové osy musi byt pfed volanim méficiho cyklu CYCLE996 v NC programu
predem nastaveny do svych pocatecnich pozic P1 az P3. V cyklu CYCLE996 se pocatecni
pozice automaticky pfevezme jako pozadovana pozice pro "méreni koule".

® Prostfednictvim parametrd a volani cyklu CYCLE996 se méreni uskuteéni ve vSech
zvolenych polohach koule (kruhové osy).

® VypocCet kinematiky se provadi pomoci volani cyklu CYCLE996, do néhoz jsou parametry
dosazeny oddélené.

e Vysledky méfeni se po ukonceni 3. méfeni a po nastaveni cyklu CYCLE996 "Vypocitat
kinematiku" zapisuji do vyslednych parametrid _OVR[] . Kdyz je aktivovana funkce "Zapsat
vektory" (viz S_MVAR, S_TC) uskute€ni se vystup vyslednych dat do instalovaného
datového bloku naklapéni (TCARR, TRAORI(1)).

® Je mozno zvolit, aby byl vystupem také protokolovy soubor s vysledky méfeni v
odpovidajicim datovém formatu (strojni parametry nebo data TCARR).

Meéfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Poznamka

Pfredpoklady pro méfeni kinematiky s aktivni transformaci TRAORI nebo aktivni transformaci
TCARR

¢ Nastavte parametr SD 55740: $SCS:MEA_FUNCTION_MASK, bit8 = 1.

e Datovy blok (data naklapéni nebo strojni parametry) kinematiky musi byt nastaven nahrubo
(£1 mm).

® Na jednotlivych méficich pozicich kruhové osy musi byt méfici sonda nastavena kolmo vugi
méfici roviné. To mlze byt uskuteénéno pomoci funkce pro naklapéni (CYCLE800) nebo
nastavovanim poloh kruhovych os pomoci pfikazu TRAORI a nasledujicim pfikazem
TOROT (v pfipadé G17).

e Jestlize jsou ve slozkach XYZ vektort kruhovych os (V1, V2) ulozeny velmi malé hodnoty,
mélo by se méfeni kinematiky vzdy uskutecriovat s aktivni funkci TCARR nebo s aktivni
funkci TRAORI.

Vstupni obrazovky "Kinematika"

Kompletni méfeni a vypocet vektort kruhové osy se skladaji ze tfi volani cyklu CYCLE996.
Mezi volanimi cyklu musi uzivatel zajistit, aby se méfena kruhova osa pfestavila do jiné polohy.
Aktualni poloha kruhové osy, ktera mérena neni, se v priibéhu méfeni zmeénit nesmi. Linearni
osy jsou nastaveny do svych pocatecnich pozic P1, P2 a P3.

Pomoci pfislusnych programovych tlacitek jsou vyvolana 1. az 3. méfeni.

Na konci 3. méfeni se spolu s volanim uskutechuje vypocet vektord méfené kruhové osy.
Pfedpokladem v8ak je, Ze 1. az 3. méfeni bylo pro danou kruhovou osu Uspésné a Ze byly
odpovidajici vysledky méFeni (soufadnice stfedu kalibraéni kuli¢ky) ulozeny. UpIné vektory
kinematiky stroje jsou vypocitany tehdy, pokud jsou zméfeny obé kruhové osy. Ve vypisu
vysledki, pFip. v protokolu se vypisuje pocitadlo méfeni, parametr _OVR[40].

Mé&feni pro kinematiku s naklapéci hlavi¢kou

1. méfeni P1 (zakladni poloha)2. méfeni P2 3. méfeni P3

&
=

PFi 2. a 3. méfeni se momentalné méfena kruhova osa otoci o libovolny, pokud mozno velky
Uhel. Kalibraéni kulicka musi pfi vSech méfenich z(istavat na jednom misté.

Vychozi pozice pfed méfenim

Méfeni kruhové osy se uskutecnuje prostfednictvim 3 volani cyklu CYCLE996 (méfeni 1 az
3).

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

"Rovnik" kalibraéni kulicky musi byt pro kuliCku méfici sondy dosazitelny. 1. méfeni se musi
uskute€novat v zakladni poloze kinematiky. Pokud se v pfipadé kinematiky hlaviCky (vidlicova
hlavicka) otaci kruhova osa bez offsetu rovnobézné s vietenem, mize se 1. méfeni uskutecnit
s nastavenou méfici sondou. Kruhova osa, ktera neni méfena, se pfitom nenachazi v zakladni
poloze kinematiky.

Najeti na pocateCni pozici méfici sondy musi byt zajisténo uzivatelem nebo pomoci
uzivatelského programu. Pfedtim je nutno nastavit méfici sondu do polohy ve sméru orientace
nastroje (ORI) nad nejvys&i bod kalibrani kuliCky (méfici sonda je v jedné pfimce se stfedem
kalibraéni kuli¢ky). Vzdalenost (A) ke kalibraéni kulice po najeti na poCatec¢ni pozici by se
méla pfiblizné rovnat hodnoté DFA.

Poznamka
Varianta ,Nastavovani polohy na kruhové draze*

V pfipadé varianty ,Nastavovani polohy na kruhové draze“ se nastavovani polohy vzdy
uskute€nuje pod uhlem 90°, matematicky vzdy v kladném sméru.

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Viz také

Po kazdém méreni (1 az 3) kruhové osy se méfici sonda naléza nad kalibraéni kulickou ve
vzdalenosti rovnajici se maximalni méfici draze DFA.

3D - Kinematika (CYCLE996) (Strana 217)
3D - Kinematika (CYCLE996) (Strana 217)

Méreni jedné kruhové osy

Za ucelem zméfeni kruhové osy musi byt uskuteCnény nasledujici operace:
® Montaz kalibracéni kuliky na stdl stroje (uzivatel)

e Definice tfi poloh méfici kuliCky a najizdéni kalibrovanou kruhovou osou na tyto pozice
(uzivatel)

e Definice poloh méfici sondy a najizdéni touto sondou na tfi pozice kulicky pomoci pohybl
linearnich os (uzivatel)

e Snimani kalibraéni kulicky pomoci méfici sondy ve vSech tfech polohach kuli¢ky pomoci
cyklu CYCLE996

Montaz kalibraéni kuli¢ky

222

Kalibraéni kuli¢ku je zapotfebi namontovat na pracovni studl stroje.

V pfipadé méfeni kinematik pro naklapéci upinaci zafizeni musi byt kulicka namontovana na
odpovidajici upinaci mechanismus. V kazdém pfipadé je zapotfebi zajistit, aby ve vSech
zvolenych polohach kruhové osy bylo mozné méfici sondou na namontovanou kalibraéni
kulicku bez nebezpedi kolize najizdét a objizdét ji.

Mé&fFici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Kalibracni kuli¢ku je zapotfebi namontovat co mozno nejdale od stfedu otaceni mérené
kruhové osy, pfiCemz je nutno zajistit, aby nemohlo dojit ke kolizi.

Jestlize je vysledny trojuhelnik vznikly ze tfi poloh kuli¢ky pfilis maly, ma to negativni vliv na
presnost celé operace:

Pokud je kalibra¢ni kulicka namontovana do- Pokud je kalibraéni kulicka namontovana pfilis
statecné daleko od stfedu otaceni, je mozno blizko stfedu otaceni, je trojuhelnik pfili§ maly.
pracovat s velkym trojuhelnikem.

/& [ e )

Poznamka

Po dobu méfeni kruhové osy se nesmi mechanické upevnéni kalibracni kulicky nijak zménit!
Odlisné upeviovaci polohy kalibraéni kuli¢ky pfi méfeni prvni, pfip. druhé kruhové osy jsou
pfipustné pouze v pfipadé kinematiky stolu a smisené kinematiky.

Definice poloh kruhové osy

Méfici cykly

Pro kazdou kruhovou osu je zapotiebi definovat tfi méfici pozice (polohy kuli¢ky). Pfitom je
potfeba davat pozor, aby polohy kuli¢ky v prostoru, které prostfednictvim tfi definovanych
poloh kruhové osy vzniknou, vytvarely co mozno nejvétsi trojuhelnik.

Polohy kruhové osy jsou od sebe dostate¢né Polohy kruhové osy jsou zvoleny nespravné,
daleko, vznika velky trojuhelnik vznikly trojuhelnik je pfilis maly
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Vypoditany vnitfni thel uhlového segmentu kruhové osy je uchovavan v parametru TVL.
Hodnoty uhlu < 20 stupfid mohou mit za nasledek nepfesnosti pfi vypoctu kinematiky.

Najizdéni na pozice kuli€ky
Pro kazdou ze tfi uzivatelem definovanych pozic kruhové osy se musi méfici sondou na
zacCatku najet nad kalibracni kuliCku. Najizdéni na tuto pozici se smi provadét pouze
prostfednictvim posuvd linearnich os (X, Y, Z)! Samotné polohovani musi byt zajisténo
uzivatelem. Za tim ucelem je zapotfebi manualné zjistit pozice s aktivni méfici sondou.

V pfipadé volby poloh pro najizdéni je zapotfebi mit na paméti, aby se méfici sonda v ramci
automatického snimani kalibraéni kulicky vzdy pohybovala ve svém upfednostfiovaném
sméru. Zejména v pfipadé kinematik s hlavickou a smiSenych kinematik je potfeba davat
pozor, aby byl po¢ate¢ni bod vzdy zvolen tak, aby najizdéci pozice méfici sondy lezela ne
jedné pfimce se stfedem kalibraéni kuliCky.

Poc¢éatecni bod je zvolen pfimo nad kalibracni Po¢atecni bod je zvolen Sikmo nad kalibra¢éni ku-
kuli¢kou lickou

Jestlize se stroj v pribéhu snimani kalibraéni kulicky nechova, jak se o¢ekavalo, je zapotiebi
zkontrolovat zakladni orientaci a smér pohybu kruhovych os (byly pfi definici os dodrzeny
pozadavky normy DIN?).

Poznamka

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Pocgateéni pozice
PFedtim je nutno nastavit méfici sondu do polohy ve sméru orientace nastroje (ORI) nad
nejvyssi bod kalibraéni kuliCky (méfici sonda je v jedné pfimce se stfedem kalibracni kuliCky).
Vzdalenost (A) ke kalibra¢ni kuliCce po najeti na poCatecni pozici by se méla pfiblizné rovnat
hodnoté DFA.

/ ORI

Obrazek 3-18  Pocatecni pozice pro délku nastroje vztazena na obvod kulicky méfici sondy

Poznamka
Méreni kinematiky je mozné i tehdy, kdyz je aktivni 5-osa transformace (TRAORI).

Predpokladem pro méfeni kinematiky s aktivni transformaci TRAORI je, zZe vektory 5-0sé
transformace jsou pfiblizné nastaveny. Na méfici pozice pro méfeni kinematiky se najizdi v
uzivatelském programu s aktivni transformaci. PFi viastnich méfenich muze byt transformace
aktivovana nebo deaktivovana.

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK
bit 8 = 0 Méfeni kinematiky bez aktivni transformace TRAORI nebo TCARR
bit 8 = 1 Méfeni kinematiky s aktivni transformaci TRAORI nebo TCARR

Méreni jednotlivych poloh kuli¢ky

Poté, co byla méfici sonda podle instrukci uzivatele nastavena do pozice nad kuli¢ku
(poc¢atecni bod cyklu CYCLE996), at’ uz manualné nebo pomoci vyrobniho programu,
prostfednictvim volani cyklu CYCLE996 se kalibra¢ni kulicka nasnima a zméfi se momentalné
nastavena poloha kuli¢ky.

Za tim ucelem je zapotfebi, aby uzivatel nastavil parametry a vyvolal cyklus CYCLE996 pro
kazdou polohu kulicky samostatné!

Vypocet a aktivovani datového bloku naklapéni

Poté, co byly prostfednictvim vSech kruhovych os zméfeny polohy tfech kouli, Ize pomoci cyklu
CYCLE996 vypocitat kompletni datovy blok naklapéni. Za tim ucelem je potfeba cyklu
CYCLE996 dosadit pfisludné parametry a vyvolat jej.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Cil korekce

Ve vstupni obrazovce "Vypocitat kinematiku" je mozné v poli "Cil korekce" nastavit, zda maji
byt vektory "pouze" vypocitany (jen méreni) nebo zda maji byt vypocitané vektory ulozeny do
datového bloku naklapéni. Pfed ukladanim se muize uzivatel rozhodnout, jestli se ma
vypocitany datovy blok naklapéni zobrazit a zménit. Jestlize se vypocitany datovy blok
naklapéni nema zobrazit, mGze se uzivatel rozhodnout, zda ma ¢&i nema byt datovy blok
naklapéni okamzité pfepsan. Ve vSech ostatnich pfipadech se pred ukladanim datového bloku
naklapéni uzivateli zobrazi kontrolni dotaz.

Tabulka 3-32 Moznosti zobrazovani ve vstupni obrazovce "Vypocet kinematiky".

Parametry Jen méfeni datového bloku naklapéni

Zobrazit datovy blok ano ne ne ano

Datovy blok Ize zménit ano/ ne

ano/ ne -

Potvrdit zmény - -

- Vstupni pole se nebude zobrazovat

Kromé toho mize byt datovy blok naklapéni ulozen jako datovy soubor ("Datovy blok ulozit").

Tento datovy soubor se uklada do momentalné pouzivané slozky obrobku ,WKS.DIR",
MPF.DIR" nebo ,SPF.DIR". Mistem pro ulozeni datového souboru je aktualni adresar pro data
NC systému (v pfipadé vice urovni je to adresar s nejkratsi programovou urovni). Nazev
souboru odpovida nazvu datového bloku naklapéni doplnénému o fetézec s pofadovym &islem
"_M1"az"_M99".

Tento datovy soubor obsahuje syntaxi parametrd datového bloku naklapéni funkce NC
systému TCARR, napf.:

$TC_CARR1[1]=-426.708853 $TC_CARR2[1]=-855.050806 ... ;|1xyz.

Pokud je ve strojnich parametrech pro dynamickou transformaci (TRAORI) nastaven typ
transformace <> 72, ukladaji se vektory vypocitané v protokolovém souboru navic jesté i jako
strojni parametry.

UloZeni protokolového souboru
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PFi vypoctu kinematiky stroje mize byt pfed spusténim cyklu CYCLE996 vyvolan protokolovaci
cyklus (CYCLE150). Tento cyklus vytvofi protokolovy soubor se zméfenymi a vypocitanymi
vektory kinematiky.

Méfici cykly
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Mezni hodnoty tolerance

Prostfednictvim aktivovani meznich hodnot tolerance pfi nastavovani parametr( cyklu
CYCLE996 (srovnejte: pocatecni hodnoty - vypocitané hodnoty) je mozné predejit dlisledkiim
neobvyklych zmén v mechanickém kinematickém fetézci. Kdyz jsou mezni hodnoty tolerance
nastaveny, Ize zabranit nezadoucimu automatickému piekroceni pocateénich hodnot.

Poznamka

Vektory kruhovych os V1/V2 (orientace kruhovych os) se v Zzadném pfipadé automaticky
neprepisuji.

Zjisténé vektory kruhovych os v prvé fadé poskytuji informace o mechanickém pozadovaném
a skute¢ném stavu kinematiky. V zavislosti na zadané konfiguraci kinematiky mohou mit i
minimalni zjisténé a korigované odchylky v poloze vektord kruhovych os za nasledek zna¢né
kompenzacni pohyby.

Normovani = dosazeni pevné stanovené hodnoty

Méfici cykly

Pro kazdou kruhovou osu muze byt prostfednictvim normovani vypocitana nova pevné
stanovena hodnota ve sméru osy (XYZ). To je potfeba zejména v pfipadé kinematiky se
stolem, protoze se vysledek vypoctu kinematiky vztahuje na méfici vySku kalibraéni kulicky.
Pomoci normovani je mozno prepocitat napf. slozku v ose Z na vztazny bod obrobkového
stolu.

U kinematik s hlavickou se pfi vypoctu kinematiky zapocitava zakladni nastaveni 1. méreni
kruhové osy 2 (je-li k dispozici, jinak kruhové osy 1). Proto normovani i kinematik s hlavic¢kou
neni vétSinou zapotfebi. U ortogonalnich kinematik stroji ma normovani kruhové osy smysl
pouze v jednom urcitém sméru osy.

Priklad:

Kinematika se stolem

Kruhova osa 2 (C) se otaci okolo osy Z -> normovani kruhové osy 2 (C) ma smysl ve sméru
osy Z.

Pokud je nastaveno normovani na "ano", zapisuje se hodnota normovani (pevné dana
hodnota) do nasledujicich linearnich vektoru:

Kruhové osa 1 Kruhové osa 2
Kinematika hlavi¢ky 11 13
Kinematika stolu 12 14
Smisena kinematika 12 14

Priklad:

Kinematika stolu, kruhova osa 1 (A) se otaci okolo osy X, kruhova osa 2 (C) se otaci okolo osy Z
Normovani kruhové osy 1 (A) X=100 -> 12x=100

Normovani kruhové osy 2 (Z) Z=0 -> 14z=0
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Poznamka
MéfFeni normovani (dosazeni pevné hodnoty) vektord kinematiky
SD55740: $SCS_MEA_FUNCTION_MASK!/ bit 7 (odpovida _CHBIT[29]) aktivovano.

e Bit 7 = 0: Normovani na zakladé vypocitanych vektord orientace (V1xyz, V2xyz)

® Bit 7 = 1: Normovani na zakladé vektorl orientace uloZzenych v datovém bloku naklapéni
(TCARR) nebo v pfipadé TRAORI ve strojnich parametrech

Doporucuje se nastaveni SD55740 Bit 7 = 1, aby prostfednictvim zkouSek stroje bylo mozné
prokazat, Ze presnost takto vypocitanych offsetovych vektord maze byt dale zlepSena.

Postup

Vyrobni program, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a Vy se nachazite v editoru.

¥ Méfeni 1.

obrob.

a0

B

Stisknéte programové tlacitko "Méreni obrobku".

2. Stisknéte programové tlacitko ,3D".

3. Stisknéte programoveé tlacitko ,Kinematika".
Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: Kinematika".

Nyni mazete prostfednictvim nasledujicich programovych tlacitek otevfit tato vstupni pole:

15t meas. 1. Méfeni
9nd meas. 2. Méfeni
3rd meas. 3. Méfeni
Calculate Vypocitat

Parametry 1. az 3. méfeni

(viz parametry 1. az 3. méfeni (Strana 217))

(viz Vypocet parametrll (Strana 217))

Program v G-kédu

228

Parametry Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) -
QO Kalibraéni datovy blok (1-40) -
Najizdéni na pozici () Objizdéni koule: -
® rovnobézné s osami
® po kruhové draze
Meéfici cykly
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Program v G-kédu

Parametry Popis Jednotka
Nastavovani orientace Nastavovat méfici sondu tak, aby snimani probihalo vzdy ? v tomtéz sméru: -
méfici sondy [ e Ano

(pouze v pfipadé poloho-

vani "po kruhové draze”) |® Ne?

Kruhova osa 1 ) Nazev datového bloku naklapéni 1. kruhové osy -

Uhel kruhové osy 1 Uhel kruhové osy v priib&hu méFeni " stupné
Kruhovéa osa 2 () Nazev datového bloku naklapéni 2. kruhové osy -

Uhel kruhové osy 2 Uhel kruhové osy v prib&hu méfeni stupné
1) Pramér kulicky mm
a0 Uhel pfi snimani stupné
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm

" Pouze v ptipadé datovych blokt naklapéni manualnich, pfip. poloautomatickych kruhovych os.

2 Abyste dosahli co mozno nejlepsich vysledk( méreni, méli byste pokud mozno pouzivat variantu méreni "Nastavovani
polohy na kruhové draze" a "Nastavit orientaci méfici sondy ve sméru méreni".

% Uhel snimani je vzdy vztazen na kladny smér 1. osy aktivniho soufadného systému, napf. v pfipadé G17 je to osa +X,

G18/+Z, G19/+Y.

Vypodcet parametrti

Program v G-kédu
Parametr Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) -
Cil korekce pouze mérfeni (vektory jen vypocitat) | datovy blok naklapéni (vektory vypocitata | -
ulozit do datového bloku naklapéni)
Zobrazit datovy blok i) Ano / ne Ne Ano -
Datovy blok Ize zménit [ - - Ano / ne -
Potvrdit zmény [ - Ano / ne - -
Datovy blok ulozit Datovy blok se bude ukladat do protokolového souboru
Kruhové osa 1 Nazev datového bloku naklapéni 1. kruhové osy -
Normovani ) ® Ne (bez normovani) -
e X (normovani ve sméru X)
® Y (normovani ve sméru Y)
® Z (normovani ve sméru Z)
Preddefinovana hodnota | Hodnota polohy pro normovani mm
Kruhové osa 2 Nazev datového bloku naklapéni 2. kruhové osy -
Normovani ® Ne (bez normovani) -
® X (normovani ve sméru X)
® Y (normovani ve sméru Y)
® 7 (normovani ve sméru Z)
Preddefinovana hodnota | Hodnota polohy pro normovani mm
Méfici cykly
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Program v G-kédu

Parametr Popis Jednotka
Tolerance ) Pouzivat toleranci rozméru -
® Ano
® Ne
TLIN Max. tolerance offsetovych vektor(i (jen kdyZ je pro toleranci zvoleno "ano") mm
TROT Max. tolerance vektort kruhovych os (jen kdyz je pro toleranci zvoleno "ano") stupné
TVL Mezni hodnota minimalniho vnitfniho Uhlu v méfeném trojuhelniku ze tfi méreni stupné
kruhové osy (viz "Montaz zafizeni pro kalibraci" vyse).
Retézec vektortl uzavfit ® Ano, v pfipadé kinematik napevno instalovanych na stroji -
o ® Ne, v pfipadé stfidajicich se kinematik (napf. vyménné hlavicky)

- Vstupni pole se nebude zobrazovat.

Poznamka
TVL

V pfipadé hodnot TVL < 20 stuprit mize v disledku zachazeni se zméfenymi hodnotami pfi

vypoctu kinematiky dochazet k nepfesnostem.

Seznam vyslednych parametra

230

Varianta méreni "Vypocet kinematiky" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-33 Vysledné parametry varianty "Vypocet kinematiky"

Parametry Popis Jednotka

_OVR[1] Offsetovy vektor 1 $TC_CARR1[n] slozka X mm

_OVR[2] Offsetovy vektor 1 $TC_CARR2[n] slozka Y mm

_OVRJ[3] Offsetovy vektor 1 $TC_CARRS3In] slozka Z mm

_OVR[4] Offsetovy vektor 12 $TC_CARR4[n] slozka X mm

_OVR[5] Offsetovy vektor 12 $TC_CARR5|[n] slozka Y mm

_OVR[6] Offsetovy vektor 12 $TC_CARRG6I[n] slozka Z mm

_OVRI7] Vektor kruhové osy V1 $TC_CARR7[n] slozka X

_OVR][8] Vektor kruhové osy V1 $TC_CARRS[n] slozka Y

_OVR[9] Vektor kruhové osy V1 $TC_CARR9[n] slozka Z

_OVR[10] Vektor kruhové osy V2 $TC_CARR10[n] slozka X

_OVR[11] Vektor kruhové osy V2 $TC_CARR11[n] slozka Y

_OVR[12] Vektor kruhové osy V2 $TC_CARR12[n] slozka Z

_OVR[15] Offsetovy vektor I3 $TC_CARR15[n] slozka X mm

_OVR[16] Offsetovy vektor I3 $TC_CARR16[n]slozka Y mm

_OVRI[17] Offsetovy vektor I3 $TC_CARR17[n] slozka Z mm

_OVR[18] Offsetovy vektor |4 $TC_CARR18[n] slozka X mm

_OVR[19] Offsetovy vektor |4 $TC_CARR19[n] slozka Y mm

_OVRI[20] Offsetovy vektor 14 $TC_CARR20[n] slozka Z mm
Méfici cykly
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Parametry Popis Jednotka
_0oVI[2] Cislo mé¥iciho cyklu -
_OVI[3] Varianta méfeni (S_MVAR) -
_OVI[8] Cislo datového bloku naklapéni (s_TC) -
_oVI[9] Cislo alarmu -

Vysledky méfeni (vypocitané vektory) jsou zavislé na typu kinematiky

Typ kinematiky

| Vysledek méreni

Kinematika hlavicky "

11 $TC_CARR1...3[n]

_OVR[1]..._OVR[3]

I3 $TC_CARR15...17[n]

14 $TC_CARR18...20[n]

12 $TC_CARRA4...6[n] odpovida _OVR[4]..._OVR][6]

I3 $TC_CARR15...17[n] _OVR[15]..._OVR[17]
_OVR[18]..._OVR[20] = 0

Kinematika stolu ?

12 $TC_CARRA4...6[n] _OVR[4]..._OVR{[6]

I3 $TC_CARR15...17[n] odpovida _OVR[15]..._OVR[17]

14 $TC_CARR18...20[n] _OVR[18]..._OVRJ[20]
_OVR[1]..._.OVR[3] = 0

SmiSena kinematika ¥

11 $TC_CARR1...3[n] _OVR[1]..._OVR[3]

12 $TC_CARRA4...6[n] odpovida _OVR[4]..._OVRI[6]

_OVR[15]..._OVR[17]

_OVR[18]..._OVR[20]

Vysledné parametry, které nejsou vypocitavany, se rovnaji O.

" Uzaviit fetézec vektort 11=-(13+12); v pfipadé napevno instalované kinematice stroje

2 Uzavfrit fetézec vektor( 14=-(13+I2); v pfipadé napevno instalované kinematice stroje

3 Uzavrit fetézec vektorl [1=-12 14=-I3; v pfipadé napevno instalované kinematice stroje

Tabulka 3-34 Mezivysledky _OVR[32] az _OVR[71]

Parametry Popis Jednotka
_OVR[32,33,34] " Linearni vektor 1. kruhové osy nenormovany mm
_OVR[35,36,37] " Linearni vektor 2. kruhové osy nenormovany mm
_OVR[40]? Pocitadlo méreni -
x0 = 1. méFeni 1. kruhové osy spusténo
x1 = 1. méfeni 1. kruhové osy je OK
x2 = 2. méfeni 1. kruhové osy je OK
x3 = 3. méfeni 1. kruhové osy je OK
0x = 1. méfeni 2. kruhové osy spusténo
1x = 1. méfeni 2. kruhové osy je OK
2x = 2. méfeni 2. kruhové osy je OK
3x = 3. méfeni 2. kruhové osy je OK
33 = obé kruhové osy zméfené
Méfici cykly
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Parametry Popis Jednotka
_OVR[41,42,43]? 1. méfeni 1. Kruhova osa mm
_OVR[44,45,46]? 2. méfeni 1. Kruhova osa mm
_OVR[47,48,49] ? 3. méfeni 1. Kruhova osa mm
_OVR[50] Délky nastroje méfici sondy mm
_OVR[51,52,53] ? 1. méfeni 2. Kruhova osa mm
_OVR[54,55,56] ? 2. méfeni 2. Kruhova osa mm
_OVR][57,58,59] ? 3. méreni 2. Kruhova osa mm
_OVR[60,61,62] Méfici pozice kruhové osy 1 béhem 1., 2. a 3. méfeni stupné
_OVR[63,64,65] Méfici pozice kruhové osy 2 béhem 1., 2. a 3. méfeni stupné
_OVR[66,67,68] Aktivni oto€eni NV pfi 1. Méfeni kruhové osy 1 v XYZ stupné
_OVR[69,70] rezervovano -
_OVR[71] Skute¢na hodnota prdméru kalibraéni kulicky z 1. méfeni kruhové | mm
osy 1
_OVR[72,73,74] Skute¢na hodnota prdméru kalibraéni kuliéky z 1., 2., 3. méfeni mm

kruhové osy 1

_OVR[75,76,77] Skute¢na hodnota prdméru kalibracéni kulicky z 1., 2., 3. méreni mm
kruhové osy (jen pokud je kruhova osa k dispozici)

(viz upozornéni k parametru SD55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL)

_OVR[98] Vektor V1x po vypoctu jako jednotkovy vektor (bez specifického
uzivatelského normovani)

_OVRI[99] Vektor V1y po vypoctu jako jednotkovy vektor

_OVR[100] Vektor V1z po vypoctu jako jednotkovy vektor

_OVR[101] Vektor V2x po vypoctu jako jednotkovy vektor (bez specifického
uzivatelského normovani)

_OVR[102] Vektor V2y po vypoctu jako jednotkovy vektor

_OVRI[103] Vektor V2z po vypoctu jako jednotkovy vektor

" Pfifazeni linearnich vektort konkrétnim vektordm kinematiky (11, 12, ...) se uskute¢ruje po normovani.

2 Vysledné parametry _OVR[41] az _OVR[59] se ukladaji do 3. skupiny. Hodnoty obsahuji zmérené
skute¢né hodnoty 3. linearni osy (XYZ) v souradném systému stroje MCS.

Na zacatku 1. méFeni jsou mezivysledky (soufadnice stfedd kouli) dané kruhové osy vymazany.
PFi 1. méfeni 1. kruhové osy -~ Vymazat _OVR[41] ... _OVR[49]
PFi 1. méfeni 2. kruhové osy —» Vymazat _OVR[51] ... _OVR[59]

Priklad programovani

Poznamka

PFiklad méficiho programu je mozné také ekvivalentné pouzit pro kinematiky hlavi¢ky a stolu.
Musi se pfislusné pfizplsobit datovy blok naklapéni mezi navéstimi SDA a SDE a nazvy
kruhovych os a pozic kruhovych os.

Méfici cykly
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;Méteni kinematiky

;smisend kinematika s osou B otacejici se okolo osy Y a s osou C otécejici se okolo osy Z
(MIXED BC)

;Kalibrac¢ni kulicka je namontovéna pod uhlem 2*45 stupna pfimo na stole.

;NV v G56. Musi byt zadéna pouze poloha kalibrac¢ni kulicky

;v zakladni poloze kinematiky (B=0, C=0).

;G56 zjistéte métrenim cepu v BA JOG a najedte na tuto polohu v roviné XY,

;pak nastavte Z=0 na severnim pdlu kulicky.

;Data naklapéni museji byt zaddna podle vykresu rozméru stroje -> SDA SDE.
;Na pomocné pozice se najizdi s aktivni transformaci TRAORI.

;Za tim ucelem se provadi posunuti pomoci on-line korekce nastroje TOFFL z TCP
;ve stfedu mérici kulicky.

;Méfici pozice pro MIXED BC

;P1L .. P3 kruhové osy 1

;P4 .. P6 kruhové osy 2

DEF REAL P1[2]=SET(0,0) ;Mérici bod Pl kruhové osy 1 (B), kruhové osy 2 (C)
DEF REAL _PZ[Z]:SET(45,0)

DEF REAL _P3[2]=SET(—45,0)

DEF REAL P4[2]=SET(0,0)

DEF REAL 7P5[2]=SET(O,9O)

DEF REAL _P6[2]=SET(O,180)

DEF REAL BALL=25 ;Primér kalibrac¢ni kulicky
DEF REAL SAVB=1 ;Bezpecnostni vzdalenost nad kalibrac¢ni kulickou

DEF REAL U FA, U TSA
;Prvotni nastaveni métricich parametru
U _FA= SAVB*3

_U_TSA= SAVB*4

REPEAT SDA SDE ;Nacteni datového bloku naklapéni

MSG (" Nacteni parametrd transformace. OK ?? ")
MO

STOPRE

MSG ()

;GOTOF MCA ;Pouze vypolet kinematiky, OVR[40] az OVR[71] OK

G17

CYCLES800 ()
ORIAXES ORIMKS
TRAORI

G56
T="3D-TASTER" D1
M6

Méfici cykly
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IF (NOT $SP_SEARCH) AND (NOT $P_ISTEST) AND (NOT S$SP_SIM)

_OVR[40]=0 ;Vynulovani poc¢itadla m&feni
ENDIF

;o m e 1. Méreni kruhové osy 1

N99 G1 G710 G90 Z30 FFWON F2000
TOFFL=_BALL/2+ SAVB

D1 B= P1[0] C= P1[1] ;ZzZakladni nastaveni kinematiky
7z = SAVB

TOFFL=0

X0 YO

;Objizdéni kulidky
TOROT

CYCLE996(10101,1,1, BALL,0,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
M1

STOPRE

M1

Z=IC (- U FA+ SAVB)
TOROTOF

M1

;o 2. Métreni kruhové osy 1
Gl F2000

TOFFL=_BALL/2+_ SAVB ;P¥i zméné polohy ndstroje provadét on-line korekci
B= P2[0] C= P2[1]

TOFFL=0 ;Opé€tovné deaktivovéni on-line korekce

;Objizdéni kulicky, pocatecni thel 45 stupnt

TOROT

CYCLE996(10102,1,1, BALL,45,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)

Z=IC(-_U FA+ SAVB) ;NajiZdéni na pocatecni pozici
TOROTOF

P 3. M&feni kruhové osy 1

Gl F2000

TOFFL=_ BALL/2+ SAVB

D1 B= P3[0] C= P3[1]

TOFFL=0

TOROT

CYCLE996(10103,1,1, BALL,210,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
7=1C(-_U_FA+ SAVB)

TOROTOF

Méfici cykly
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oo 1. Mé&reni kruhové osy 2

;Zédkladni nastaveni 1. Méreni kruhové osy 1 = 1. Méreni kruhové osy 2
_OVRI[51]= OVR[41] OVRI[52]= OVR[42] OVR[53]= OVR[43]

_OVR[75] = OVR[72] ;prevzeti skutec¢né hodnoty priméru

IF (NOT $P_SEARCH) AND (NOT $P_ISTEST) AND (NOT $SP SIM)

_OVR[40]=_OVR[40]+10

ENDIF

o 2. Mé&feni kruhové osy 2

Gl F2000

TOFFL=_ BALL/2+ SAVB

D1 B= P5[0] C= P5[1]

TOFFL=0

M1

TOROT

CYCLE996(20102,1,1, BALL,0,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
2=IC(- U FA+ SAVB)

TOROTOF

e 3. mé&feni kruhové osy 2

TOFFL=_ BALL/2+ SAVB

Gl D1 C= P6[1] F2000

TOFFL=0

TOROT

CYCLE996 (20103,1,1, BALL, STA1,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
7=1C(-_U_FA+ SAVB)

TOROTOF

ENDIF

GO 730

BO CO

oo Vypocet kinematiky

;Zobrazeni datového bloku. UloZeni datového bloku jako protokolového souboru.
;Normovani kruhové osy 2 (C) na Z=0 --> horni hrana stolu

CYCLE996(13001000,1,1,0,0,0,0,0.02,0.001,22,1,,1,101)
MSG ("Méfeni kinematiky OK")

M1

M30 ;Konec programu

Méfici cykly
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_SDA: ;Datovy blok naklapéni podle vykresu stroje
TCARR=0

TRAFOOF

STC_CARRI1[1]=-25 $TC CARR2[1]=0 STC CARR3[1]=-121
;Ilxyz

STC _CARR4[1]=25 STC CARR5[1]
;I2xyz

STC _CARR7([1]=
STC_CARRIO[1]
$TC_CARR13[1]

0 S$TC CARR6[1]=121

0 $TC _CARR8[1l]=
=0 $TC CARR11[1]
$TC_CARR14[1]

1 STC CARR9[1]

=0 ;V1 osy B okolo osy Y
$TC CARRI2[1]=

-1 ;V2 osy C okolo osy Z

0 0
0 0
STC_CARR15[1]
;I3xyz
$TC_CARR18[1]=0 S$TC CARR19[1]1=0 $TC CARR20[1]1=0
;I4xyz

STC_CARR23[1]="M"

0 S$TC CARR16[1]=0 STC CARR17[1]=0

STC_CARR24[1]=0 STC_CARR25[1]=0

$TC CARR26[1]=0  $TC CARR27[1]=0

$TC CARR28[1]=0  $TC CARR29[1]=0
STC_CARR30[1]=-92 $TC_CARR31[1]=0

$TC_CARR32[1]=92 $TC_ CARR33[1]=360

STOPRE

NEWCONF

_SDE:

3.3.24 Rozsifeni cyklu CYCLE996
3.3.24.1 Kontrola praméru koule

PFi méreni kalibracéni kulicky (1.2.3. méfeni) je zméfeny primér (skuteény prameér) kalibraéni
kulicky uloZzen do nasledujicich vyslednych parametr(:

_OVR[72] az Skute¢na hodnota prdméru kalibraéni kulicky 1.2.3. Méfeni kruhové osy
_OVR[74] 1

_OVR][75] az Skute¢na hodnota prdméru kalibraéni kulicky 1.2.3. méfeni kruhové osy
_OVRJ[77] 2 (jen pokud je kruhova osa k dispozici)

Pokud je nastavovany parametr 55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL > 0, uskutecnuje se po 1.
méfeni a pfi vypoctu kinematiky kontrola zméfeného prdméru kalibraéni kulicky. Pokud je

Méfici cykly
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zmérena odchylka vétsi nez hodnota v nastavovaném parametru $SCS_MEA_KIN_DM_TOL,
aktivuje se chybové hlaseni 62321 nebo 62322.

62321 Kruhova osa 1: Prekro¢ena tolerance priiméru kalibraéni kulicky mezi méfenimi, ktera
¢ini 4%.
62322 Kruhova osa 2: Prekro¢ena tolerance priiméru kalibraéni kulicky mezi méfenimi, ktera
¢ini 4%.

3.3.24.2 Normovani vektort kruhovych os V1 a V2

PFi vypoctu kinematiky mohou byt vektory vypocitavany bud jako jednotkové vektory nebo jako
specifické uzivatelské vektory. V pfipadé specifického uzivatelského vektoru kruhové osy ma
slozka vektoru vzdy velikost 1 nebo -1. Obé zbyvajici vektorové slozky jsou odpovidajicim
zpUsobem prepoditany pomoci pfislusného faktoru.

Funkce se aktivuje prostfednictvim nastavovaného parametru 55740
$SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 9.

Priklad: Naklapéci hlavicka s uhlem 45 stupn(, kruhova osa

1. Vektor V2xyz jako jednotkovy vektor po vypoctu kinematiky (SD55740, bit 9=0):
$TC_CARR10[1] = 0.7070974092
$TC_CARR11[1] = -1.823908EX-06
$TC_CARR12[1] =-0.7071161531

2. Specificky uzivatelsky vektor V2xyz po vypoctu kinematiky (SD55740, bit 9=1)
$TC_CARR10[1] = 0.9999734924
$TC_CARR11[1] = -2.579361244EX-06
$TC_CARR12[1] =1

Jestlize je v parametru SD55740 nastaven bit 9=1, jsou kvuli porovnavani ukladany do
vyslednych parametrd _OVR[98] az _OVR[103] vektory V1 a V2 pred vypocétem specifického
uzivatelského normovani. Vysledné parametry _OVR[98] az _OVR[103] se zapisuiji také do
souboru zmérenych dat.

_OVR[98] Vektor V1x po vypoctu jako jednotkovy vektor (bez specifického uzivatelského
normovani)

_OVR[99] Vektor V1y po vypoctu jako jednotkovy vektor
_OVR[100] Vektor V1z po vypoctu jako jednotkovy vektor

_OVR[101] Vektor V2x po vypoctu jako jednotkovy vektor (bez specifického uzivatelského
normovani)

_OVR][102] Vektor V2y po vypoctu jako jednotkovy vektor
_OVR][103] Vektor V2z po vypoctu jako jednotkovy vektor

3.3.24.3 Kompenzace orientace kruhovych os pomoci VCS a CYCLE996

Pomoci CYCLE996 se vyméfi kinematika. Vypocitané rotacni vektory se uréi, ale nekoriguiji.
CYCLE996 zapise predavaci soubor VCSROTVEC.SPF, ktery se naéte VCS, a tim je mozné
pomoci VCS kompenzovat odchylku rotacnich vektort od idedlnich vektoru.
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Vytvoreni kompenzacniho souboru pro VCS

VCSROTVEC_VERIFICATION=0 (standard)

Existujici soubor /_ N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF se vymaze u 1. méficiho bodu
a zapise se znovu s idealnimi vektory z Toolcarrier.

Po méfeni se vypocitaji vektory orientace a znovu se zapisi do souboru
/_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF. Soubor VCS se znovu aktivuje.

Piiklad /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF:

[ROTV1]

-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077
[ROTV2]

0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869

Verifikace kompenzaéniho souboru pro VCS

VCSROTVEC_VERIFICATION=1

Existujici soubor /_ N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF zUstane pfi méfeni zachovan. Po
méfeni se vytvofi novy soubor /_ N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF.

Soubor obsahuje vektory orientace pro kompenzaci a vypocitané vektory orientace s aktivni
kompenzaci.

Pfiklad /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF:

//aktivni kompenzace pro orientaci kruhové osy
[ROTV1]

-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077

[ROTV2]

0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869
//zméfend orientace kruhové osy s aktivni kompenzaci
[ROTV1]

-0.999999998 0.000003232074 0.000003458678

[ROTV2]

0.000006049775 -0.000002447851 -0.999999997

3.3.25 Kompletni méreni kinematiky (CYCLE9960)

3.3.25.1 Funkce

238

Pomoci varianty méfeni ,Kompletni méfeni kinematiky“ (CYCLE9960) je mozné
prostfednictvim méfeni polohy kuli¢ky v prostoru uskutecnit korekci geometrickych vektord za
Ucelem definice kinematické pétiosé transformace na zakladé kinematickych fetézcl a funkce
Toolcarrier (klasicky prostrednictvim proménné $TC_CARR).

Méreni se uskuteCnuje v zasadé tak, ze pomoci obrobkovych méficich sond jsou pro kazdou
kruhovou osu nasnimany tfi polohy méfici kulicky. Polohy kuli¢ek jsou stanovené rovnomérné
v prostoru uréeném uzivatelem, pfislusné podle geometrickych pomérud na stroji. Polohy
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kulicek se nastavuji automaticky premisténim vzdy jen jediné kruhové osy, ktera je pravé
mérfena.

Aby bylo mozné pouzit cyklus CYCLE9960, musi byt kinematika pfesné nastavena podle
rozmérd z vykresu, jinak nebude mozné zarucit spravné automatické zmény polohy.

CYCLE9960 nabizi moznost dodatecné méfit, po vyméreni a korekci kinematiky, odchylku na
Spi¢ce nastroje (TCP) pfi aktivni transformaci pro rizné pozice kruhové osy. Tyto odchylky se
mohou kompenzovat pomoci ,VCS Rotary*.

Mozné oblasti pouziti
e Kontrola a korekce kinematiky stroje
— Servisni zakrok po kolizi
— Kontrola kinematiky v prabéhu obrabéciho procesu
e Mé&feni referencniho bodu (jen pfi kinematikach s vyménnymi hlavickami)
— Pouziti rozméru Z referenéni hlavicky
— Vektor osy nastroje tak zUstane uloZzeny a nezménény jako od vyrobce stroje
® Prizpusobeni referenci (jen pfi kinematikach s vyménnymi hlavickami)
— Umozhuje pouziti vice hlaviéek pro opracovani jednoho obrobku
e Méfeni a korekce uzlovych bodu
— Kompenzace TCP pomoci VCS Rotary pfi pohybu kruhové osy
— Automatické vytvoreni kompenzacniho souboru

PFi méFeni musi byt aktivni transformace na zakladé kinematického fetézce.

Predpoklady

Aby bylo mozné cyklus CYCLE9960 (méfeni kinematiky) pouzit, musi byt splnény nasledujici
predpoklady:

e Kalibrovana 3D méfici sonda (typ méfici sondy 710)
® Namontovana kalibraéni kulicka

e Musi byt nastavena transformace na zakladé kinematického fetézce
(SMN_MM_NUM_TRAFOS>0) nebo funkce ToolCarrier.

® Pravouhla zakladni geometrie stroje (X, Y, Z), s niz bylo najeto na referen¢ni bod.

® Pravouhlost se vztahuje na nastrojové vieteno a je zapotrebi ji pfedem zkontrolovat pomoci
méficiho trnu nebo pomoci méficiho cyklu CYCLEQ95.

® Definovana poloha kruhovych os podilejicich se na transformaci.

e Definované sméry posuvll vSech os podilejicich se na transformaci, které jsou v souladu
s normami ISO 841-2001, pfip. DIN 66217 (pravidlo pravé ruky).

® Linearni a kruhové osy musi byt dynamicky optimalné nastaveny.
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e Mefici sonda musi byt pfesné kalibrovana. Kalibrovana délka nastroje méfici sondy
vstupuje pfimo do vypocitavanych vektort kinematiky.

® Pfi méfeni by méla byt pouzivana varianta méreni ,Objizdéni kalibraéni kulicky
s udrzovanim polohy ve sméru spinani*.

Poznamka

Kinematiku je mozné korigovat pouze tehdy, kdyZ neni aktivni Zadna perzistentni
transformace. V tomto pfipadé je mozné méfit kinematiku pomoci ,pouze méfit‘. Vysledné
vektory je mozné nacist parametry _OVR[1] az _OVR[20].

{/é} Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

3.3.25.2 Montaz kalibraéni kuli¢ky

Kalibraéni kuli¢ku je zapotfebi namontovat na pracovni stlil stroje. V pfipadé méreni kinematik
pro naklapéci upinaci zafizeni musi byt kulicka namontovana na odpovidajici upinaci
mechanismus. V kazdém pfipadé je zapotrebi zajistit, aby ve vSech zvolenych polohach
kruhové osy bylo mozné méfici sondou na namontovanou kalibrani kulicku bez nebezpeci
kolize najizdét a objizdét ji.

Kalibragni kuli¢ku je zapotfebi namontovat co mozno nejdale od stfedu otaceni mérené
kruhové osy, pfiCemz je nutno zajistit, aby nemohlo dojit ke kolizi.

Poznamka

Po dobu méfeni kruhové osy se nesmi mechanické upevnéni kalibracni kulicky nijak zménit.

Najizdéni do poloh kruhovych os

Priklad 1

240

Uzivatelem je zadan rozsah pro kazdou kruhovou osu, ktery se ma méfit, a pocet méficich
bodu v tomto prostoru. Rozsah méreni by mél odpovidat pozdé&jsi oblasti opracovani.

CYCLE9960 vypocita najizdéné polohy kruhovych os v zadaném rozsahu méfeni. Nastavovani
polohy méfenych kruhovych os se musi STANOVIT MATEMATICKY V KLADNEM SMERU.

Jako prvni se vzdy provadi referenéni méfeni v zakladnim nastaveni (vétSinou 0°). Pokud je
ve stanoveném rozsahu méreni obsazeno zakladni nastaveni, uz se znovu nemeéri.

Pro méfeni uzlovych bodu je nutné, aby zakladni nastaveni bylo bodem obsazenym v rozsahu
méfeni. Rozsah méfeni nesmi prekroc€it 360°. Najede se na tolik méficich bodu, kolik je
zadano.

U os s ozubenim Hirth se méfici pozice pFislusné zaokrouhli a pfizpUsobi rastru.

Pocatecni uhel = -90°, koncovy uhel = 0°, po€et méficich bodl = 3 (kinematika)
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Priklad 2

Priklad 3

Priklad 4

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Mé&fici bod 1 = 0°, méfici bod 2 = -90°, méfici bod 3 = -45°

Pocatecni uhel = 30°, koncovy Uhel = 180°, pocet méficich bodl = 3 (kinematika)
Méfici bod 1 = 0°, méfici bod 2 = 30°, méfici bod 3 = 180°

Pocatecni tuhel = 30°, koncovy Uhel = 180°, pocet méficich bodl = 6 (uzlové body)

Referenéni méfeni = 0°, MP 1 = 30°, MP 2 =60°, MP 3 =90°, MP 4 = 120°, MP 5 = 150°, MP 6
=180°

Pocatecni uhel = -180°, koncovy Uhel = 180°, poc¢et méficich bodll = 6
Referenéni méfeni = 0°, MP 1 =-180°, MP 2 =-120°, MP 3 =-60°, MP 4 = 0°, MP 5 = 60°,
MP 6 = 120°

Méfici bod MP 4 se pfesko€i a pouziji se hodnoty z referenéniho méfeni. V poloze +180° se
mérfeni neprovani, protoze tato poloha odpovida pozici MP 1 -180°.

Priklad 5: Kinematika hlavicky se 2 kruhovymi osami

1. a 2. kruhova osa: Poc¢atec¢ni Uhel = -120°, koncovy Uhel = 120°, pocet méficich bodll = 6
1. kruhova osa Referenéni méfeni neni nutné

MP 1 =-120°, MP 2 =-72°, MP 3 = -24°, MP 4 = 24°, MP 5 =72°, MP 6 = 120°

2. kruhova osa

Referen¢éni méfeni: MP 1 = 0°, MP 2 = -120°, MP 3 = -60°, MP 4 = 0°, MP 5 = 60°, MP 6 =
120°

MP 4 se pfeskoci, protoze uz bylo provedeno referenéni méreni.

Pro dosazeni co mozna nejpiesnéjSiho vysledku méfeni by nemél byt méfeny rozsah kruhové
osy pfilis maly. Pomoci nastavovaného parametru $SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_POS je
mozné nastavit minimalni uhel pro méfeny rozsah kruhové osy.

Pro méfeni kruhovych os se 3 méficimi body je mozné pomoci nastavovaného parametru
$SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_TRIANGLE stanovit minimalni vnitfni Uhel méficiho trojuhelniku.

Méreni kinematiky

Méfici cykly

Z az dvanacti méficich bodl na kazdou kruhovou osu se vypocitaji a volitelné ulozi linearni
vektory orientacnich os. U vice ménitelnych kinematik (napf. vyménné hlavicky vrtacich
nastrojll) se tyto vyméri nezavisle. Nevytvari se zadny vztah délek Z mezi jednotlivymi
kinematikami. Aktivni posunuti poCatku (NV) se neméni.
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Méreni referencéniho bodu

Vybér referenénich bodl se zobrazuje pouze tehdy, pokud jsou na vybér minimalné dvé
naklapéci hlavi¢ky. U kinematik stolu neni zobrazovan pakovy mechanismus. Obecné zde jde
pouze o vztah rozméru Z mezi MKS a WKS! Funkci je mozné zapnout pomoci Bit 10
nastavovaného parametru $SCS_MEA_FUNCTION_MASK.

V tom pfipadé se pouzije rozmér Z referencéni hlavi¢ky, aby se urcil stred méfici kulicky v Z.
Pocatek aktivniho nastavitelného NV se pfi tomto méreni pFislusné koriguje. Pfi korekci vektor(
se koriguji pouze obé osy roviny (X, Y u G17) a ne vektor osy nastroje (Z). Vektor osy nastroje
tak zUstane uloZzeny a nezménény jako od vyrobce stroje. Data aktivhiho NV se uloZi pro
kontrolu pozdé&jsich méreni.

Prizplisobeni referenénimu bodu

V tom pfipadé se pfizpusobi vektory délky hlavicky (X, Y, Z). Jako reference se pouzije pocatek
aktivniho NV, ktery byl pfislusné pfizplsoben méfici metodou ,Méfeni referencni hlavicky*.
Tim je mozné pouzit vice hlaviCek pro opracovani jednoho obrobku. Dodrzeni pofadi pfi
méfeni (nejdiive ,MéFeni referen¢ni hlavicky“, potom vSechny ostatni hlavicky ,HlaviCku
pFizpUsobit referenéni hlavicce®) je na odpovédnosti obsluhujiciho pracovnika. Kontroluje se
ovSem, aby pfi méfici metodé ,Hlavi¢ku pfizplsobit referenéni hlavicce” byly stejné NV ulozené
pfi ,Mé&feni referenCni hlavicky“ a aktivni NV.

Koriguji se vSechny vektory délky kinematiky (napf. z rozmérd na vykresu na realné hodnoty).

PFi aktivni transformaci orientace na zakladé kinematického fetézce se koriguji vyrobcem
stroje uvedené korekéni prvky (SNT_CORR_ELEM_T[n,m], $NT_CORR_ELEM_P[n,m])
kinematiky.

Méreni uzlovych bodil
Pro funkci ,Méfeni uzlovych bodd” je nutny kompilaéni cyklus ,VCS Rotary"“.

Vzdy se musi nejdfive vymeéfit a korigovat kinematika. U stroji s velmi vysokymi pozadavky
na pfesnost mlze byt uziteéné pouzit presnéj$i kompenzaci prostfednictvim kompilaéniho
cyklu ,VCS Rotary*“. Volba ,Méfeni uzlovych bodl“ se zobrazi pouze tehdy, kdyz je také
nainstalovany kompilaéni cyklus ,VCS Rotary*.

Zjistuje se az dvanact uzlovych bodl v rovnomérné méfici mfizce pro kazdou kruhovou osu.

Pomoci CYCLE9960 se generuje soubor s tabulkou (délka méfici sondy).

Pribéh méreni

PFi riznych orientacich se pro kazdy méfici bod zjistuje a uklada odchylka ve tfech
geometrickych osach. Pfi tom se zjiStuje kompenzace a nasledné se automaticky ulozi do
kompenzacniho souboru a aktivuje.

Kompenzaéni soubor
Kompenzacni soubor se vytvari automaticky a uklada se do souboru cykll vyrobce a uzZivatele.

MD62738 $MC_E996_FILE_LOCATION: Misto pro ulozeni kompenzacniho souboru,
1=CMA.DIR, 2=CUS.DIR

Mé&fFici cykly
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CYCLE9960 poskytuje kompenzadni soubor s nasledujicimi nazvy:
E996<TC_NAME>_<ChanNo>.SPF

Pfitom je TC_NAME néazev aktivni transformace a ChanNo ¢&islo kanalu, napf.
E996HEAD_1.spf

Pokud je pfed startem aktivni kompenzaéni soubor, zistane aktivni. Pfed méfenim se
zkontroluje, jestli nazev kompenzacniho souboru souhlasi s aktivni kompenzaci. (Od software
4.7 SP2)

e Méreni a korekce uzlovych bod
Jiz existujici kompenzacni soubor se automaticky ulozi pod nazvem
E996<TC_NAME>_OLD<n>_<ChanNo>.SPF.
n je pfitom prabézné ¢islo mensi nez dvanact. Vyhodou automatického ulozeni je, ze pokud
béhem méreni dojde k chybé nebo vysledek neni uspokojivy, je mozné znovu aktivovat
stary soubor. Po méfeni mlze obsluhujici pracovnik kompenzaéni soubor zapsat
a aktivovat prostfednictvim potvrzeni obsluhy (NC-Start).

® Jen méfeni uzlovych bodu
PFi preméreni uzlovych bodu se zapi$e novy soubor, ve kterém je obsaZzena nové zmérena
kompenzace. Soubor se jmenuje E996>TC_NAME>_MEA<n>.SPF a po méfeni se
automaticky zapise. Vyhodou tohoto souboru je, ze pokud si obsluhujici pracovnik mysli,
Ze se ma pouzit nova kompenzace kvili pfeméfeni, mize novou kompenzaci aktivovat
prostfednictvim jednoduché zmény nazvu souboru.

Aktivace a deaktivace kompenzacéniho souboru

CC_E996() Deaktivovani cyklu prekladace ,VCS Rotary*

CC_E996("TC_NAME") Aktivace kompenzacniho souboru E996<TC_NAME>_<Chan-
No>.SPF. Pokud se jen méfilo a ma se tento kompenzacni soubor
(E9Q96 TC_NAME_MEA1.MPF) aktivovat, musi se tento soubor
prepsat na E996TC_NAME_1.MPF, aby se aktivoval
CC_E996("TC_NAME").

Nebo se kompenzaéni soubor prepiSe na E996TC_NA-
ME_MEA_1.MPF a aktivuje se pomoci CC_E996("TC_NA-
ME_MEA"). To ma vyhodu, ze stary kompenzacni soubor zUstane
zachovan.

3.3.25.3 Obrazovka s vysledky méreni

Obrazovka s vysledky méfeni je velmi podobna protokolu. V nadpisu je mozné nacist variantu
méreni, aktivni transformaci, méfené kruhové osy a pfislusny rozsah méfeni. Nasledné jsou
zobrazeny zméfené rozdily kazdého méfeni v zakladnim soufadném systému. Pro
zhodnoceni, jestli se ma naméfena kinematika také korigovat, zobrazi se aktualni a nové
vypocitany korekéni prvek.

Méfici cykly
Programovaci pfirucka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2 243



Varianty méreni

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Priklad 1: Transformace na zakladé kinematického retézce:
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2 : Time: 08:59:42
Results measure: Kinematic measure complete /CYCLE9960
Variant : S MVAR=11400

Measuring plane: G17

Name / number: HEAD CA Y100/2

Rotary axis 1 : Cl start: 120.000 final: 240.000 no.:3
Position of rotary axis 2: 30

Rotary axis 2: Al start: 30.000 final: 90.000 no.:3
Position of rotary axis 1: 0

Differece of measure: X [mm] Y [mm] Z [mm]

max Value 0.03663 0.01208 0.04873

min Value -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl[deqg] Al [deg] X [mm] Y [mm] Z [mm]

120.0000 30.0000 -0.02591 0.00373 0.01599
180.0000 30.0000 -0.00379 -0.03623 0.03088
240.0000 30.0000 0.03663 -0.05250 0.048
0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
Difference of vector before: X[mm] Y [mm] Z [mm]
MC1l OFFSET 2 CORR

MA1l OFFSET 2 CORR 0.00000 0.00000 0.00000
Results:

Difference of vector: X [mm] Y [mm] Z [mm]

MC1 OFFSET 2 CORR 0.00470 -0.00449

MA1 OFFSET 2 CORR -0.01612  -0.00129

Overwrite kinematics data record, yes -> NC start, no -> reset

0.00000 0.00000 0.00000

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Priklad 2: Toolcarrier

2 : Cas: 08:59:42
Méfeni vysledkl: Kompletni mé&¥eni kinematiky/CYCLE9960
Varianta : S MVAR=11400

Rovina métreni: G17
Nazev / &islo : HEAD CA / 2

Kruhovéd osa 1 : Cl zacatek: 120.000 konec: 240.000 ¢&.:3
Poloha kruhové osy 2 : 30
Kruhovéd osa 2 : Al zacatek: 30.000 konec: 90.000 ¢.:3
Poloha kruhové osy 1 : O
Rozdil mé¥eni: X [mm] Y [mm] 7 [mm]
max. hodnota 0.03663 0.01208 0.04873
min. hodnota -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl [stupnt] Al [stupnd] 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 0.04873
0.0000 0.0000 0.00000 0.00000 0.00000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
vektory pfedtim: X [mm] Y [mm] Z [mm]
I1 -9.5000 0.00000 -80.000
12 9.50000 0.00000 30.0000
I3 0.00000 0.00000 50.0000
Vysledky:
vektor: X [mm] Y [mm] Z [mm]
I1 -9.5047 0.00449 -79.902
I2 9.50470 -0.0044 30.1564
I3 0.00000 0.00000 49.7465

Prepsani datového bloku kinematiky, ano -> NC start, ne -> reset

3.3.254 Kompenzace kalibraéni kuli¢ky

Pfed méfenim kinematiky s nastavenim do pocatecni polohy na ,severnim pélu® kalibra¢ni
kulicky je mozné v CYCLE9960 zvolit automatickou kompenzaci kalibrac¢ni kuli¢ky. Pfi tom se
nové kalibruje jen v roviné (X, Y u PL=G17). Délka méfici sondy se musi co nejpfesnéiji zjistit
predem.

3.3.25.5 Objizdéni kalibraéni kulicky

Aby se pfi automatickém mérfeni kalibracni kulicky zajistilo, Ze nedojde k Zadné kolizi se
stopkou kalibra¢ni kuli¢ky, je mozné zadat do strojnich parametrd
$SCS_MEA_KIN_BALL_VEC|0..2] smérové nastaveni stopky. Smér vektoru jde od kalibraéni
kulicky ke stopce. Pokud je tento vektor zadan, budou se pfi méfeni kulicky automaticky pocitat
pocatecni Uhly a1 a a2, aby nedoslo ke kolizi se stopkou.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

3.3.25.6 Mezni hodnoty tolerance

Tolerance ofsetovych vektor(i (TLIN)

Prostfednictvim aktivovani meznich hodnot tolerance pfi nastavovani parametrd cyklu
CYCLE9960 (srovnejte: PoCate¢ni hodnoty — vypocitané hodnoty) je mozné predejit
dasledkim neobvyklych zmén kinematiky. Kdyz jsou mezni hodnoty tolerance nastaveny, Ize
zabranit nezadoucimu automatickému prekro¢eni po¢atecnich hodnot.

Tolerance smérovych vektora kruhovych os

Zjisténé vektory kruhovych os v prvé fadé poskytuji informace o mechanickém pozadovaném
a skute¢ném stavu kinematiky. V zavislosti na zadané konfiguraci kinematiky mohou mit

i minimalni zjisténé a korigované odchylky v poloze vektor( kruhovych os za nasledek znac¢né
kompenzacni pohyby.

Pomoci SD $SN_CORR_TRAFO_DIR_MAX je mozné stanovit maximalné pfipustnou thlovou
odchylku vypoditanych smérovych vektord kruhovych os.

Poznamka

Vektory kruhovych os V1/V2 (orientace kruhovych os) se v zadném pfipadé automaticky
neprepisuji.

Kontrola tolerance primeéru kuli¢ky

Pokud je nastavovany parametr 55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL > 0, nasleduje po kazdém
méfeni kontrola naméfeného praméru kalibracni kuliCky. Pokud je zméfena odchylka vétsi
nez hodnota v nastavovaném parametru $SCS_MEA_KIN_DM_TOL, aktivuje se chybové
hlaseni 62321 nebo 62322.

62321 Kruhova osa 1: Prekro¢ena tolerance priiméru kalibraéni kulicky mezi méfenimi, ktera
¢ini 4%.
62322 Kruhova osa 2: Prekro¢ena tolerance priiméru kalibraéni kulicky mezi méfenimi, ktera
¢ini 4%.

3.3.25.7 Nastaveni pevné stanovené hodnoty (normovani)

Pro kazdou kruhovou osu je mozné nastavit pevné stanovenou hodnotu ve sméru osy (X,Y,Z).
To je potfeba zejména v pfipadé kinematiky se stolem, protoze se vysledek vypoctu kinematiky
vztahuje na méfici vySku kalibraéni kuliCky. Pomoci pevné stanovené hodnoty je mozno
vypoditat napf. slozku v ose Z na vztazny bod obrobkového stolu.

Nastaveni pevné stanovené hodnoty ma smysl jen v urcitych smérech os.

Mé&fFici cykly
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Priklad:

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Kinematika stolu

e Kruhova osa C se otadi kolem Z -~ Nastaveni pevné stanovené hodnoty pro kruhovou osu
C ve sméru osy Z.

SmisSena kinematika

e Kruhova osa C se v hlavi¢ce otaci kolem Y a Z (vektor kruhové osy=(0,1,1))

- Nastaveni pevné stanovené hodnoty pro kruhovou osu C ve sméru osy Y nebo Z

Stll se otaci kolem Y
— Nastaveni pevné stanovené hodnoty pro kruhovou osu B ve sméru osy Y.

Nastaveni, ktera slozka je stanovena pro kterou kruhovou osu, se provadi prostfednictvim
nastavovanych parametrd $SCS_MEA_KIN_MODE a $SCS_MEA_KIN_VALUE.

DE[0]

SCS_MEA_KIN_MO-

VolIna slozka linearniho vektoru 1. kruhové osy

Vypocitaji se vSechny slozky linearniho vektoru

Slozka pro X se prevezme z $SCS_MEA_KIN_VALUE[0].

Slozka pro Y se pfevezme z $SCS_MEA_KIN_VALUE[O].

Slozka pro Z se pfevezme z $SCS_MEA_KIN_VALUE[0].

Slozka pro X se pfevezme z aktivni transformace.

Slozka pro Y se pfevezme z aktivni transformace.

Slozka pro Z se prevezme z aktivni transformace.

DE[1]

SCS_MEA_KIN_MO-

Volné slozky linedrniho vektoru 2. kruhové osy

Zavreni fetézce

Méfici cykly
Programovaci pfirucka,

Poznamka

Nastaveni pevné stanovené hodnoty se provadi vzdy na zakladé orientacnich vektor(
kruhovych os zaznamenanych v kinematickém fetézci, pfip. v proménnych ToolCarrier.

V pripadé transformace na zakladé kinematickych fetézcl se prostfednictvim bitli 7 a 8
systémoveé proménné $NT_CNTRL se nastrojovy fetézec, pfip. fetézec dilu uzavie. Pro funkci
ToolCarrier je prostiednictvim nastavovaného parametru $SCS_MEA_KIN_MODE nastavit,
Ze se uzavirajici vektor nema vypocitavat.

Tabulka 3-35 SCS_MEA_KIN_MODEJ0]

Hodnota Vyznam

0x, preddefinované | Retézec hlaviky se uzavie, coz znamena, Ze |1 se vypodita jako uzavirajici
nastaveni vektor.

1x Retézec hlavicky neni uzavien, coz znamena, ze 11=(0,0,0) SCS_MEA_KIN_MO-

DE[1].

0x, pfeddefinované Retézec stolu se uzavie, coz znamena, ze 14 se vypocita jako uzavirajici vektor.

nastaveni

1x

Retézec stolu neni uzavien, coz znamena, ze 14=(0,0,0).
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3.3.25.8 Parametry

Program v G-kédu

Parametry Popis Jednotka
PL O Rovina, ve které ma byt méfeni uskute¢néno -

Kalibraéni datovy blok -
TC Nazev transformace -
Mé&fici metoda ® Meé&feni kinematiky -

e Meéfeni referen¢niho bodu

® Prizplsobeni referenc¢nimu bodu

e Meéfeni uzlovych bodl
Posunuti poc¢atku jen pfi méfeni referenéniho bodu
Varianty méfeni kinemati- | ® opravit
Ky: e Jen méfeni
Kalibrace Kalibrace méfici sondy v roviné pfi prvnim méreni

® Ano

® Ne
Najedte na pozadovanou | ® rovnobé&zné s osami
polohu ® po kruhové draze
%) Primér kulicky mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
Kruhova osa 1 ) Nazev 1. mérené kruhové osy -
AX1S Pocatecni uhel posloupnosti méfeni 1 stupné
AX1E Koncovy uhel posloupnosti méfeni 1 stupné
AX1N Pocet méficich bodu pro 1. posloupnost méreni (3...12) -
Ax2P Pozice 2. kruhové osy béhem méfeni stupné
aAx1 Uhel pFi snimani na kalibraéni kulidce pfi posloupnosti méfeni kruhové osy 12 stupné
Kruhové osa 2 [ Nazev 2. méfené kruhové osy -
AX2S Pocatecni uhel posloupnosti méreni 2 stupné
Ax2E Koncovy uhel posloupnosti méfeni 2 stupné
Ax2N Pocet méficich bodu pro 2. posloupnost méfeni (3...12) -
Ax1P Pozice 1. kruhové osy béhem méfeni stupné
aAx2 Uhel pfi snimani na kalibraéni kuliéce pii posloupnosti méfeni kruhové osy 22 stupné
Tolerance ® Ano

® Ne

mm

Hodnota tolerance linearnich vektort, kdyz je pro ,Toleranci“ nastaveno ,Ano*:
Hodnota v parametru SD $SN_CORR_TRAFO_LIN_MAX

" Kalibrace obrobkové méfici sondy pfed méfenim je mozna pouze tehdy, pokud je obrobkova méfici sonda nasazena do
vietena schopného SPOS.

2 Pokud je popsan smér nastaveni stopky kalibra¢ni kulicky ($SCS_MEA_KIN_BALL_VEC), automaticky se vypocita thel

pfi snimani.
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Seznam vyslednych parametru

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Varianta méreni ,Kompletni vypocet kinematiky“ poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-36 Transformace na zakladé kinematickych retézcl

Parametry Popis Jednotka
_OVR[21,22,23] Korekéni hodnoty offsetu kruhové osy 1 mm
_OVR[24,25,26] Korekéni hodnoty offsetu kruhové osy 2 mm
_OVR[130,131,13 | Zméfeny rozdil 1. méfeni v zakladnim nastaveni mm

2]

_OVRI[133,134] Pozice kruhové osy 1 a 2 pfi 1. méfeni stupné
_OVR[135,136,13 | Zméfeny rozdil 2. méfeni mm

7]

_OVR[138,139] Pozice kruhové osy 2 a 2 pfi 2. méreni stupné
_OVR[140,141,14 | Zméfeny rozdil 2. méfeni mm

2]

_OVR[143,144] Pozice kruhové osy 1 a 2 pfi 3. méfeni stupné

Od _OVR[130] jsou naméfené rozdily ulozené s pfisluSnymi pozicemi kruhové osy. Podle
poc¢tu mérenych bodu je popsan prislusny pocet proménnych _OVR.

Tabulka 3-37 Toolcarrier

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2

Parametr Popis Jednotka

_OVR[1,2,3] Offsetovy vektor I1 mm

_OVR[4,5,6] Offsetovy vektor 12 mm

_OVR[7,8,9] Vypocitany vektor kruhové osy V1 (bez korekce) mm

_OVRI[10,11,12] Vypocitany vektor kruhové osy V2 (bez korekce) mm

_OVR[15,16,17] Offsetovy vektor I3 mm

_OVR[18,19,20] Offsetovy vektor 14 mm

_OVR[130,131,13 | Zméfeny rozdil 1. méfeni v zakladnim nastaveni mm

2]

_OVR[133,134] Pozice kruhové osy 1 a 2 pfi 1. méfeni stupné

_OVR[135,136,13 | Zméfeny rozdil 2. méfeni mm

7]

_OVRI[138,139] Pozice kruhové osy 1 a 2 pfi 2. méfeni stupné
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

3.3.26 3D - méfeni na strojich s transformaci orientace

Funkce

Méreni pomoci méficich cykld je mozné uskutecnovat i s aktivni transformaci orientace, tzn.
s cyklem pro naklapéni CYCLES8OO (orientovatelny drzak nastroje TCARR), nebo v pfipadé
kinematické transformace v 5 osach (TRAORI).

Pred volanim méficiho cyklu musi byt méfici sonda nastavena do polohy kolmo k roviné
obrabéni, pfip. rovnobézné s osou nastroje.

Vyjimku pfedstavuji méfici funkce "Srovnat podle roviny" (CYCLE998) a "Méfeni kinematiky"
(CYCLE996). V téchto pripadech se méfici sonda principialné nachazi Sikmo k méfenému
objektu.

Méfeni obrobku je obecné zalozeno na aktivnim soufadném systému obrobku WCS.

Kontrola spravného sméru spinani pfi méfeni obrobku

Jestlize ma byt uskutecnovano méreni urcitého prvku (diry, hrany, ...) v naklonéném nebo
otoceném WCS, je zapotfebi pfi 1. uvadéni stroje do provozu nasledujicim zplisobem
zkontrolovat smér spinani obrobkové 3D méfici sondy v provoznich rezimech JOG a AUTO.

® To musi byt nastaveno v parametru SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit1 = 1
(vazba mezi vietenem a otacenim soufadného systému).

® Pro méfici sondu je potfeba odpovidajicim zplsobem oznacit smér spinani ve sméru X+
(v pfipadé G17) v zakladni poloze kinematiky stroje.

® Na pfikladu méreni diry pomoci cyklu CYCLE977 v naklonéné roviné musi byt definovany
smér spinani pfi najizdéni a snimani 1. méficiho bodu nastaven podle orientace sméru X
+
V meéficich cyklech se interné, kdyz je aktivni transformace orientace (TCARR,
CYCLES00, TRAORI), vypocitava prostfednictvim orientace nastroje zménéna poloha
vietena a vieteno se pak odpovidajicim zpUsobem nastavuje, aby $pic¢ka nastroje zUstavala
na jednom misté.
Vysledek vypoctu se uklada do proménné GUD _MEA_CORR_ANGLE[1].
Spravnou polohu vietena pfi méfeni je nutné v pfipadé odliSnych orientaci zméfeného
objektu na obrobku zkontrolovat.

e Jestlize zkouska dopadne Uspésné, muze byt nastaven parametr SD 55740
$SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit1 = 0. Vysledky méreni musi odpovidat vysledkim
méfeni s vazbou vietena.

Mé&fFici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Poznamka
Dodateéné prizplUsobeni Ghlu korekce

Kdyz je zvolena kinematika stroje, pfip. pfi urcitych aplikacich se mlze ukazat, Ze je nezbytné
uskuteénit dodatecné prizpusobeni korekéniho Ghlu kvili nastavovani vietena do poZzadované
polohy.

Za tim ucelem mate moznost v cyklu vyrobce CUST_MEACYC.SPF popsat korekéni uhly
_MEA_CORR_ANGLE[0] a _MEA_CORR_ANGLE[1].

Tyto uhly jsou uplatiiovany na polohu vietena / nastaveni orientace méfici sondy pfi méfeni,
pfip. na interni pfepocitavani spinacich hodnot, kdyz vieteno nema byt nastaveno do orientace
ve sméru méreni (SD 55740 bit1 = 0, SPOS = 0 pfi méfeni).

3.3.27 MérFeni s méfici sondou, ktera neni polohovatelna

VSeobecné informace

Jestlize poloha méfici osy na stroji nem(iZze byt pomoci pohybu okolo pfisuvné osy
nastavovana, veskeré méfici funkce, které vyzaduji nastavovani polohy nebo nasmérovani,
nemohou byt zpracovavany.

Priklady takovych méficich funkci jsou:

e Kalibrace v referenénim kruhu s poc¢atec¢nim bodem mimo stfed kruhu
e Kalibrace na kuli¢ce

® Funkce 3D sondy s obracenim vietena

® Funkce pro nasmérovani 3D sondy

® Funkce pro praci s vazbou mezi vieteny s otacenim souradnic
Nasledujici vysvétleni se vztahuji na méfici cykly ur¢ené pro frézovani.
Je potieba rozliSovat mezi dvéma zakladnimi pfipady pouziti:

e Meérici sonda se nachazi ve vietenu, které nedisponuje funkci SPOS. Mize se jednat napf.
o vietena s regulaci otacek a bez regulace polohy nebo o vysokorychlostni vietena.

e Méfici sonda je na stroji ,napevno nainstalovana®“. To je mozné napf. u laserovych
obrabécich stroju bez vietena nebo u brusek.

3.3.27 1 Vieteno, které neni schopné polohovani pfikazem SPOS

Predpokiad
® Elektronicka obrobkova 3D méfici sonda (vicesmérova sonda)

e Mezi kalibraci a méfenim musi byt uzivatelem zaru¢ena naprosto identicka orientace
(poloha vietena) méfici sondy, napf. prostfednictvim svorek nebo indexovani.

Méfici cykly
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3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

Funkce
V zasadé se vychazi z toho, ze vieteno, ve kterém se nachazi méfici sonda, je prostfednictvim
strojniho parametru nebo programového pfikazu definovano jako hlavni vieteno. Stfed méfici
sondy a stfed pracovniho vietena odpovidaji naprogramované poloze osy.
Chovani méficich cykll se nastavuje prostfednictvim nasledujiciho kanalového strojniho
parametru:
MD 52207[n] SMCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, bit 9
Hodnota bitu 9 Vyznam
=0 Vieteno je schopno pracovat s pfikazem SPOS
(pfeddefinované nastaveni).
=1 Nezavisle na vlastnostech vietena jsou méficimi
cykly uskute€fiovany pouze méfici funkce, pfi kte-
rych neni nastavovana poloha vietena. Méfici cy-
kly jsou programovany uplné stejné jako v pfipadé
polohovatelné méfici sondy. VSechny funkce, kte-
ré pfedpokladaji vieteno umoznujici nastavovani
polohy, jsou v obrazovkach méficich cykl bloko-
vany.
PFi zpracovani méficiho cyklu je kontrolovano, Ze nejsou vyvolavany zadné pfikazy SPOS, a
méfici funkce, které v okamziku zpracovavani cyklu neni mozné realizovat, jsou odmitnuty,
pficemz se vypisuje alarmové hlaseni.
Poznadmka
Kalibrace
Jestlize neni mozné pomoci pfikazu SPOS nastavovat polohu méfici sondy nebo pokud je
sonda namontovana na stroji napevno, pro kalibraci existuji zvlastni predpoklady:
Pfipustné varianty kalibrace jsou nasledujici:
e Kalibrace v kruhu pomoci nastaveni ,Pocatecni bod ve stfedu kruhu*
- PROVOZNI REZIM AUTO: SD54760, bit 22 = 1
- PROVOZNI REZIM JOG: SD55740, bit 15 = 1
® Provedte kalibraci na hrané / mezi dvéma hranami
3.3.27.2 Mérici sonda je napevno na stroji
Predpokiad
® Elektronicka obrobkova 3D méfici sonda (vicesmérova sonda)
Méfici cykly
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Funkce

Méfici cykly

3.3 Méreni obrobku (Frézovani)

V pfipadé méfici sondy, ktera je pevné namontovana na stroji, mize existovat mechanické
posunuti ve vSech tfech geometrickych osach:

® mezi sttedem meéfici kuliCky (SpiCka nastroje),
e vztaznym bodem nastroje ve vietenu, které provadi obrabéni
® a3 obrabécim médiem (laser).

Toto posunuti musi byt ulozeno v rozmérech adaptéru (zakladni rozmér) v ramci dat nastroje,
jimz je obrobkova méfici sonda. Rozmér adaptéru jako slozka geometrie nastroje je jiz
obsazen v ramci CNC.

Pomoci vysvétleného pfizplsobeni geometrie nastroje je dosazeno toho, Ze naprogramovana
poloha osy odpovida kuli¢ce méfici sondy (Spicka nastroje). Je potfeba mit na zfeteli, zda je
délka méfici sondy vztazena na stfed méfici kulicky nebo na jeji obvod.

Chovani méficich cykld se nastavuje prostfednictvim nasledujiciho obecného strojniho
parametru:

MD 51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 4

Hodnota bitu 4 Vyznam

=0 Obrobkova meéfici sonda se nachazi ve vietenu
(pfeddefinované nastaveni)

=1 Méfici sonda se nachazi trvale napevno na stroji.
Méfici cykly jsou programovany Uplné stejné jako
v pfipadé polohovatelné méfici sondy. VSechny
funkce, které predpokladaji vieteno umoznujici
nastavovani polohy, jsou v obrazovkach méficich
cykl blokovany. Pfi zpracovani méficiho cyklu je
kontrolovano, Ze nejsou vyvolavany zadné prikazy
SPOS, a mérici funkce, které v okamziku zpraco-
vavani cyklu neni mozné realizovat, jsou odmitnu-
ty, pficemz se vypisuje alarmové hlaseni.

Poznamka
Kalibrace
Jestlize neni mozné pomoci pfikazu SPOS nastavovat polohu méfici sondy nebo pokud je
sonda namontovana na stroji napevno, pro kalibraci existuji zvlastni pfedpoklady:
PFipustné varianty kalibrace jsou nasledujici:
e Kalibrace v kruhu pomoci nastaveni ,Po¢ate¢ni bod ve stfedu kruhu®
- PROVOZNI REZIM AUTO: SD54760, bit 22 = 1
- PROVOZNI REZIM JOG: SD55740, bit 15 = 1
® Provedte kalibraci na hrané / mezi dvéma hranami
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3.4 Méreni obrobku na stroji s kombinovanou technologii
3.4.1 Méreni obrobku na frézkach/soustruzich
VSeobecné

Tato kapitola se vztahuje na méfeni obrobku na frézkach/soustruzich. Pfitom je frézovani
nastaveno jako 1. technologie a soustruZeni jako 2. technologie.

Predpoklad:

1. Technologie frézovani: MD52200 $MCS_TECHNOLOGY = 2

2. Technologie soustruzeni: MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1
Kromé toho je potfeba nastavit nasledujici nastavované parametry:

e SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =3

e SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST =17

e SD 42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST_T =19

Pro méfeni obrobk, které byly vyrobeny na frézce pomoci technologie soustruzeni, se
uskutecnuje prostrfednictvim méficich cykll technologie frézovani. Pokud ma byt zméfen napfr.
vnéjsi primér kontury, Ize pro tento ucel pouzit cyklus CYCLE9Q77 ,Méfeni Cepu” v roviné G17.
Pokud maiji byt zméfené hodnoty pouzity jako korekce soustruznického noze, musi
programator zadat délku nastroje Lx3 nebo L1z, kterd ma byt korigovana, a pfipadné zadat
znaménko korekce. Volba korekce zavisi na orientaci soustruznického noze (funkce
nasmeérovani soustruznického noze beta a gama) pfi soustruzeni.

Dbejte na SD55760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit12 a Bit13.

Korekce naméfrenych hodnot soustruzeného obrobku v posunuti po¢atku ma smysl pouze pro
osu Z. Spravné nastaveni osy otaceni v roviné XY je uskute¢fiovano vyrobcem v ramci uvadéni
stroje do provozu.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje

Jestlize ma byt kvuli méfeni zménéna orientace obrobkové méfici sondy, provadi se to pomoci
funkce ,Naklapéni roviny* (CYCLES800).

DalSi nastaveni/upozornéni tykajici se technologie frézovani/soustruzeni si mizete
nastudovat v IM9 - kapitola ,Soustruzeni na frézkach*.

Pokud budete potfebovat informace o nastavovani parametrd jednotlivych variant méreni,
pouzijte popisy odpovidajicich cyklu v této pFirucce.

34.2 Méreni obrobku na soustruzich/frézkach

Nasledujici kapitola se vztahuje na méfeni obrobku na soustruzich/frézkach. V konfiguraci je
pfitom nastaveno soustruzeni jako 1. technologie a frézovani jako 2. technologie.

- Méfeni v rdmci soustruzeni (méfeni vnitfniho, vnéjsiho priméru...)

Mé&fFici cykly
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3.4.2.1

Funkce

3.4.2.2

Funkce

Mé&fici cykly

3.4 Méreni obrobku na stroji s kombinovanou technologii

Pokud ma byt méreni uskute¢hovano v rliznych orientacich nastroje (osa B v pfipadé
technologie soustruzeni), mize byt méfici sonda nastavovana do pocatec¢ni polohy pomoci
funkce "Nastavovani orientace nastroje" (CYCLESO0).

- Mé&feni v ramci frézovani (méfeni diry, zjisténi hrany, srovnani podle hrany...)

Pokud ma byt méreni uskute¢hovano v rliznych orientacich nastroje, mize byt méfici sonda
nastavovana do pocateéni polohy pomoci funkce "Naklapéni roviny" (CYCLESOOD).

Hodnoty zadavané pro pfi¢nou osu (X) v méficich cyklech v ramci technologie frézovani
odpovidaji radiusim (DIAMOF). Méfici cykly v technologii frézovani interné pracuji na pficné
ose rovnéz s programovanim radiusu.

PFi méfeni déra cepl (CYCLE977, CYCLE979) se rozméry méfeného objektu rovnéz zadavaji
jako hodnoty priiméru.

Mize se stat, Ze obrobkova méfici sonda nemuze byt v dusledku geometrickych podminek u
soustruhi/frézek kalibrovana v aktivni pracovni roviné G18 (soustruzeni). V ramci soustruzeni
maiji byt méreni obrobkud provadéna v roviné G18. méfici sonda je proto kalibrovana v roviné
G17 nebo G19 a pfifazeni spinacich hodnot je potom interné upraveno.

Zména pfifazeni spinacich hodnot

Pomoci funkce "Kalibrace a méreni v rliznych pracovnich rovinach" (od verze SW 4.5 SP2)
muzete pracovat s nasledujicimi moznostmi vyuziti:

e Kalibrace (s cyklem CYCLE976) v pracovni roviné G17 nebo G19

e Méreni obrobku v roviné G18, jako v ramci technologie soustruzeni (pomoci cykl(
CYCLE974, CYCLE994)

Pfredpoklady
e 1. Technologie soustruzeni: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY =1
e 2 Technologie frézovani: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2

® aktivnim nastrojem je 3D méfici sonda, typ 710

Obecnost pouziti 3D méfici sondy, typ 710

S vyuzitim funkce "Kalibrace a méfeni v rliznych pracovnich rovinach" na soustruzich a
frézkach se mohou 3D méfici sondy (typ 710) pouzivat na zakladé kalibracniho datového bloku
pro vSechny varianty méfeni obrobku (soustruzeni a frézovani).

Predpoklady

e Nastavovany parametr SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (nebo -18)

e Nastavovany parametr SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

® aktivnim nastrojem je 3D méfici sonda, typ 710
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Poznamka

Pokud nejsou vyse uvedené predpoklady pfi méfeni v rdmci technologie soustruzeni spinény,
aktivuje se alarm 61309 "Zkontrolujte typ nastroje obrobkové méfici sondy".

Méfici cykly
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3.5

3.5.1

Definice rovin

Méfici cykly

3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Méreni nastroje (Soustruzeni)

VSeobecné

Nasledujici méfici cykly jsou uréeny pro pouziti na soustruzich.

Poznamka
Vieteno

Pfikazy pro vieteno se v méficich cyklech vzdy vztahuji na aktivni fidici vieteno fidiciho
systému.

Pokud jsou méfici cykly pouzivany na strojich s vice vieteny, je potfeba prislusné vieteno
definovat jako fidici vieteno jesté pred volanim cyklu.

Literatura: /PG/, Programovaci pfiruCka SINUMERIK 840D sl / 828D Zaklady

Méfici cykly interné pracuji s 1. a 2. osou aktualni roviny G17 az G19.

U soustruhl je standardni nastaveni G18.

Poznamka

Méfici cyklus pro méfeni nastroje na soustruzich (CYCLE982) neprovadi polohovani ve sméru
3. osy (Yv pfipadé G18). Polohovani ve sméru 3. osy musi byt zajiSténo uzivatelem.
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Méreni/kalibrace vztazené k souradnému systému stroje/obrobku

258

e Meéreni/kalibrace vztazené k soufadnému systému stroje

Méfeni se uskute€nuje v zakladnim soufadném systému (soufadny systém stroje s
deaktivovanou kinematickou transformaci).

Spinaci polohy nastrojové méfici sondy jsou vztazeny k pocatku soufadného systému
stroje. Pouzivaji se data z nasledujicich vSéeobecnych nastavovanych parametr( (PLUS a
MINUS oznaduji smér pohybu nastroje).

(D SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
@ SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
(® SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
@ SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2

X1 & Spinaci hodnoty pro méfici sondu v
soufadném systému stroje
|
® \
— — + —
\
@ \
—@ >
M ® ® z1

Obrazek 3-19  Nastrojova méfici sonda, vztazeno ke stroji (G18)

Méfeni/kalibrace vztazené k soufadnému systému obrobku:

Spinaci polohy nastrojové méfici sondy jsou vztazeny k po€atku soufadného systému
obrobku.

Pouzivaji se data z nasledujicich véeobecnych nastavovanych parametr (PLUS a MINUS
oznacuji smér pohybu nastroje).

- (@ SD 54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
- (@ SD 54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
- (® SD 54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2

Mé&fFici cykly
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- (@ SD 54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2

A Spinaci hodnoty pro méfici sondu v
X1 Lo .

soufadném systému obrobku
X A ‘
® \

- — + — -
\
@ ‘

| g
I\Z% w @ @ z

Obrazek 3-20  Nastrojova méfici sonda, vztazeno k soufadnému systému obrobku (G18)

Poznamka

Méfeni vztazena k soufadnému systému stroje nebo obrobku vyzaduji odpovidajicim
zplsobem kalibrovanou nastrojovou méfici sondu, viz kapitola Kalibrace méfici sondy
(CYCLE982) (Strana 260).

Strategie korekci
Cyklus pro méfeni nastroje je uréen pro rizné aplikace:

e UplIné& prvni méfeni nastroje (véeobecny nastavovany parametr SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
Jsou nahrazovany hodnoty korekénich parametri nastroje pro geometrii a opotfebeni.
Korekce se uskute€huje v geometrickych slozkach pfislusné délky.
SloZky opotfebeni jsou vymazany.

® Nasledna méfeni nastroje (vSeobecny nastavovany parametr SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
Vysledna diference se zapocitava do slozek opotfebeni (délka) nastroje.

Budete-li si prat, mohou byt zohledfiovany také empirické hodnoty. VypocCet stfedni hodnoty
se neprovadi.

Viz také
Zmény oproti verzi cykld SW 4.4 (Strana 353)

Méfici cykly
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

3.5.2 Kalibrace méfici sondy (CYCLE982)

Funkce

V pfipadé této varianty méreni je mozné uskutecnovat kalibraci nastrojové méfici sondy.
Aktualni udaj vzdalenosti mezi pocatkem soufadného systému stroje, pfip. pocatkem
souradného systému obrobku, a spinacim bodem méfici sondy se zjiStuje pomoci kalibracniho
nastroje.

Hodnoty nejsou korigovany o empirickou a stfedni hodnotu.

Poznamka

Pokud neni k dispozici zadny specialni kalibraéni nastroj, mize byt pro kalibraci 2 stran méfici
sondy jako nahrada pouzit soustruznicky niz s polohami bfitu 1 az 4.

Princip méreni

Kalibrace s typem nastroje "Kalibrac¢ni nastroj" (typ 585)

Kalibraéni nastroj je tak tvarovan, Ze je mozné s jeho pomoci uskutecnit kalibraci nastrojové
méfici sondy ze v8ech Ctyf stran.

Kalibrace s typem néstroje "Kalibraéni nastroj” (typ 725), pfip. "Soustruznicky nastroj" (typ 5xy)

Jestlize je pro kalibraci pouzit soustruznicky nastroj, pfip. kalibraéni nastroj typu 725, je mozné
uskutecnit kalibraci méfici sondy jen ze dvou stran.

Kalibracni nastroj L _...|

Kalibrace nastrojové méfici sondy s kalibrac- Kalibrace nastrojové méfici sondy se soustru-
nim nastrojem znickym nastrojem

Nastavovani polohy kalibra¢niho, pFip. soustruznického nastroje vzhledem k méfici sondé se
uskutec€nuje prostrednictvim cyklu. Vyvolanim cyklu se uskutecni kalibrace spinaci pozice
zadané méfici osy a v zadaném sméru méreni.

Mé&fFici cykly
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Predpoklady

3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Délky 1 a 2 a radius kalibragniho, pfip. soustruznického nastroje musi byt pfesné znamy
a musi byt ulozeny do datového bloku korekénich parametr( nastroje.
Tyto korekce nastroje musi byt pfi volani méficiho cyklu aktivni.

Pro kalibraci musi byt pouzit referenéni soustruznicky nastroj typu 5xy, jehoz geometrie je
prfesné znama, nebo kalibraéni nastroj typu 585 nebo typu 725 (typ 580, tedy 3D méfici
sonda pro soustruzeni, neni mozno pouzit).

Kalibrace pomoci kalibra¢niho, pfip. soustruznického nastroje je mozna jen s polohami
bfitu 1 az 4.

Bocni plochy kosticky méfici sondy je zapotfebi nastavit tak, aby byly rovnobézné s osami
stroje Z1, X1 (osy pracovni roviny).

Jesté pred zahajenim kalibrace je zapotfebi zadat do vSeobecnych nastavovanych
parametru pfiblizné polohy spinacich ploSek méfici sondy vztaZzené k soufadnému systému
stroje pfip. obrobku (viz Pfiru¢ka pro uvedeni do provozu SINUMERIK Operate (IM9) /
SINUMERIK 840D sl, kapitola "Méfeni nastroje v technologii Frézovani").

Tyto hodnoty slouzi pro automatické najizdéni na méfici sondu kalibracnim nastrojem a od
skute€né hodnoty se nesmi v absolutni hodnotg liSit o vice, nez je hodnota parametru TSA.
Méfici sonda musi byt dosazitelna v rdmci celkové drahy, ktera se rovna 2 x DFA.

Vychozi pozice pred méfenim

Méfici cykly

A S|=4 SL=3
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Polohy bfitl 1 az 4 a vyhovuijici najizdéci pozice pro obé osy (vztazeno ke stroji).
@ Spinaci bod 1. méfici osy v zaporném sméru (obecné SD 54625)

@) Spinaci bod 1. méfici osy v kladném sméru (obecné SD 54626)

) Spinaci bod 2. méfici osy v zaporném sméru (obecné SD 54627)

Spinaci bod 2. méfici osy v kladném sméru (obecné SD 54628)

Obrazek 3-21  Kalibrace nastrojové méfici sondy s kalibra¢nim nastrojem
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Polohy bfit( 1 az 4 a vyhovuijici najizdéci pozice pro obé osy (vztazeno ke stroji).
@ Spinaci bod 1. méfici osy v zaporném sméru (obecné SD 54625)
@) Spinaci bod 1. méfici osy v kladném sméru (obecné SD 54626)
® Spinaci bod 2. méfici osy v zaporném sméru (obecné SD 54627)
® Spinaci bod 2. méfici osy v kladném sméru (obecné SD 54628)
Obrazek 3-22  Kalibrace nastrojové méfici sondy se soustruznickym nastrojem

Najizdéni na méfici sondu se pfebira z cyklu.

Poloha po skon€eni méficiho cyklu

Kalibracni, pfip soustruznicky nastroj se nachazi naproti méfici plochy ve vzdalenosti rovnajici
se méfici draze.

A doporucena
X1 minimalni vzdalenost
\ / A
O DFA DFA
| } O
Msficiosa=1 — — + + —| — —! Méici osa = 1
kladny smér méreni ! zaporny smér méfeni
q D >
" ® @ “

@ Spinaci bod 1. méfici osy v kladném sméru (obecné SD 54626)
@) Spinaci bod 1. méfici osy v zaporném sméru (obecné SD 54625)
Obrazek 3-23  Poloha po skon&eni méficiho cyklu, Na pfikladu 1. osy v roviné (v pfipadé G18: Z)

Mé&fFici cykly
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Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
l? l‘lﬁfr‘eni 1. Stisknéte programové tlacitko "Mérfeni nastroje".
nastr.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy Otevie se vstupni obrazovka "Kalibrace: Mé&fici sonda".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametr Popis Jednotka Parametr Popis Jednotka
L0 Kalibra¢ni datovy blok (1-6) |- T Nazev kalibracniho nastroje -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | draha/ DO Cislo bfitu (1 - 9) -
min
e Kalibra¢ni datovy blok (1 - 6) -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
BIO Orientace sméru nastroje s na- | stupné
klapéci osou
® ~ (O stupniti)
J 1 (90 stupnu)
® Zadavani hodnot
\' Orientace sméru nastroje s na- | stupné
strojovym vietenem
Z Pocatecni bod Z méreni mm
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
Parametr Popis Jednotka
Méfici osa () Méfici osa (v pfipadé méfici roviny G18) -
e X
o Z
DFA Mé&fFici draha mm
TSA Bezpec€nostni oblast pro vysledek méfeni mm
Méfici cykly
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Varianta méreni "Frézovani na soustruhu"

PI Méreni
naste.

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zaloZen a
vy se nachazite v editoru.

1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni nastroje".

Kalibrace 2.  Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Parametry
Program v systému ShopMill
Parametry Popis Jednotka
T Nazev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Lo Kalibragni datovy blok (1-6) -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méreni mm/min
X Poc¢atecni bod X méreni mm
Y Pocate€ni bod Y méfeni mm
4 Poc¢atecni bod Z méreni mm

Seznam vyslednych parametru

264

Varianta méreni "Kalibrace méfici sondy" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-38 Vysledné parametry "Kalibrace méfici sondy"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[8] Spinaci bod v zaporném sméru, skutecna hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[10] Spinaci bod v kladném sméru, skuteéna hodnota 1. osy v roviné mm
_OVR[12] Spinaci bod v zaporném sméru, skute€na hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR[14] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 2. osy v roviné mm
_OVR[9] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[11] Spinaci bod v kladném sméru, diference 1. osy v roviné mm
_OVR[13] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR[15] Spinaci bod v kladném sméru, diference 2. osy v roviné mm
_OVR[27] Oblast korekce nuly mm
_OVR[28] Bezpecénostni oblast mm
_0oVI[2] Cislo méficiho cyklu -

_OVI[3] Varianta méfeni -

_OVI[5] Cislo méfici sondy -

_oVI[9] Cislo alarmu -

Meéfici cykly
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3.56.3

Funkce

Princip méreni

Predpoklady

Méfici cykly

3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Soustruznicky nastroj (CYCLE982)

Pomoci této varianty méreni je mozné zjiStovat délku nastroje (L1 a/nebo L2) soustruznického
noze s polohou bfitu 1 az 8. Tato varianta méfeni kontroluje, zda rozdil délky pfili§ starého
nastroje, ktery ma byt korigovan, lezi v ramci definované tolerance:

® Horni mez: Bezpecnostni oblast TSA a kontrola odchylky rozméru DIF
® Dolni mezni hodnota: Oblast nulové korekce TZL

Jestlize je tato oblast dodrzena, je nova délka nastroje prevzata do korekénich parametr(,
jinak se v pfipadé prekroceni vypiSe alarmové hlaseni. Pokud neni dosazeno dolni meze,
korekce se neprovadi.

V pfipadé "kompletniho"méfeni jsou méfeny vSechny délky soustruznického noze:
® Soustruznicky niz s polohou bfitu 1 az 4: L1 a L2

® Soustruznicky nliz s polohou bfitu 5 nebo 7: L2

® Soustruznicky nliz s polohou bfitu 6 nebo 8: L1

Jestlize ma soustruznicky ntiz polohu bfitu 1 az 4, najizdi se obéma osami v roviné (v pfipadé
G18 jsou to osy Z a X) na méfici sondu, pficemz méfeni zacina 1. osou roviny (v pfipadé G18
je to osa Z). V pfipadé poloh bfitt 5 az 8 se méreni provadi jen v jedné ose.

® Poloha bfitu 5 nebo 7: 1. méfici osa, v pfipadé G18 osa Z

® Poloha bfitu 6 nebo 8: 2. méfici osa, v pfipadé G18 osa X

V pfipadé méreni "po osach" se méfi délka soustruznického noze v méfici ose nastavené v
parametrech.

Obrazek 3-24  Méfeni: Soustruznicky nastroj (CYCLE982), pfiklad: kompletni méfeni

Musi byt provedena kalibrace nastrojové méfici sondy, viz Kalibrace méfici sondy
(CYCLE982) (Strana 260).
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Do korekénich parametrd nastroje musi byt ulozeny jeho pfiblizné rozméry:
® Typ nastroje 5xx

® Poloha bfitu, radius bfitu

® Délky ve smérech Xa Z

Nastroj, ktery ma byt méfen, musi byt spolu se svymi korekénimi parametry aktivni uz pfi volani
cyklu.

Vychozi pozice pred méfenim

Pfed volanim cyklu musi byt nastrojem najeto tak, aby se jeho Spi¢ka nachazela v pocatec¢ni
pozici, jak ukazuje nasledujici obrazek.

A S| =4 SL=3
X1 A,_,, L
| ml \
v +
Q Il \
\ A
‘ Yy ‘
SRR e P
— — — P 4« — — —
| %
\ |1 L>DFA
t Il t
B
SL=1 SL=2
>
M z1

Obrazek 3-25  Polohy bfitd 1 az 4 a vyhovujici pocateéni pozice pro obé osy.

Automaticky se vypodcitaji odpovidajici stfed nastrojové méfici sondy a najizdéci drahy a
potfebné pohybové bloky. Stfedem radiusu bfitu se najede na stfed méfici sondy.

X1 A

P - Spicka nastroje
S - Stied bfitu

- R - Radius bfitu

v '

d 4 le = o
I _L
>
M Z1

Obrazek 3-26  Méreni délky soustruznického noze Posunuti o radius bfitu, pfiklad SL=3

Mé&fFici cykly
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3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

V pfipadé méfeni "po osach" se Spi¢ka nastroje nachazi ve vzdalenosti rovnajici se méfici
draze naproti plose méfici sondy pouzité pro snimani.

V pfipadé "kompletniho" méfeni se nastroj po méreni nachazi v po¢ateénim bodé pred volanim

cyklu.
Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
l? Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni nastroje".
nastr.
Turning 2. Stisknéte programové tlacitko "Soustruznicky nastroj".
tool Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: Soustruznicky nastroj".
Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametr Popis Jednotka Parametr Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev nastroje, ktery ma byt | -
zméren
e Kalibra¢ni datovy blok (1-6) |- DO Cislo bfitu (1 - 9) -
s Kalibra¢ni datovy blok (1-6) |-
BiL Orientace sméru nastroje s na- | stupné
klapéci osou:
° - (0 stupnir)
[ 1 (90 stupnd)
® Zadavani hodnot
\% Orientace sméru nastroje s na- | stupné
strojovym vietenem
4 Poc¢ate¢ni bod Z méreni mm
X Pocatecni bod X méfeni mm
Y Pocatecni bod Y méfeni mm
Parametr Popis Jednotka
Méreni (O Mé&rFeni délek nastroje (v pfipadé méfici roviny G18) -
e Kompletni (délka v ose Z a délka v ose X)
e Meéfeni pouze délky nastroje v ose Z
® Mé&feni pouze délky nastroje v ose X
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
TZL Toleran¢ni oblast pro korekci nuly mm
TDIF Toleran¢ni oblast pro kontrolu diference rozméru mm
MéfFici cykly
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Varianta méreni "Frézovani na soustruhu"

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zaloZen a

vy se nachazite v editoru.

PI Méreni 1.
naste.
Turning
tool

Parametry

Stisknéte programové tlagitko "Méreni nastroje”.

2. Stisknéte programové tlacitko "Soustruznicky nastroj".

Program v systému ShopMill

Parametry | Popis Jednotka

T Nazev méfici sondy -

D Cislo bfitu (1 - 9) -

10 Kalibragni datovy blok (1-6) | -

F Posuv pfi kalibraci a pfi mm/min
méreni

X Pocatecni bod X méfeni mm

Y Pocatecni bod Y méreni mm

4 Pocatecni bod Z méfeni mm

Seznam vyslednych parametra
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Varianta méreni "Soustruznicky nastroj" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-39 Vysledné parametry "Soustruznicky nastroj

Parametry Popis Jednotka
_OVRI[8] Skute€na hodnota délky L1 mm
_OVR[9] Diference délky L1 mm
_OVR[10] Skute¢na hodnota délky L2 mm
_OVR[11] Diference délky L2 mm
_OVR[12] Skute¢na hodnota délky L3 mm
_OVR[13] Diference délky L3 mm
_OVR[27] Oblast nulové korekce mm
_OVR[28] Bezpecna oblast mm
_OVR[29] PFipustna odchylka rozméru mm
_OVR[30] Empiricka hodnota mm
_OVI[0] D-Cislo -

_0OVI[2] Cislo méficiho cyklu -

_OVI[3] Varianta méfeni -

_oVI[5] Cislo méfici sondy -

_OVI[7] Cislo paméti empirické hodnoty -

Méfici cykly
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3.54

Funkce

Princip méreni

Méfici cykly

3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Parametry Popis Jednotka
_OVI[8] Cislo nastroje -
_0oVI[9] Cislo alarmu -

Fréza (CYCLE982)

Pomoci této varianty méfeni je mozné zméfit frézovaci nastroj na soustruhu.
Je mozné provadét nasledujici méfeni:

o Délka

e Radius

e Délka a radius

MéfFici cyklus kontroluje, zda rozdil délky, pfip. radiusu pfili§ starého nastroje, ktery ma byt
korigovan, lezi v rdmci definované tolerance:

® Horni mez: Bezpecnostni oblast TSA a kontrola odchylky rozméru DIF,
® Dolni mezni hodnota: Oblast nulové korekce TZL.

Jestlize je tato oblast dodrZena, je nova délka nastroje prevzata do korekénich parametrd,
jinak se v pfipadé prekroceni vypiSe alarmové hlaseni. Pokud neni dosazeno dolni meze,
korekce se neprovadi.

Korekce délky nastroje se uskutecriuje specificky pro soustruhy. Délky (L1 ve sméru X, L2 ve
smeéru Y) jsou pfitom pfifazovany geometrickym osam stejné jako u soustruznického nastroje.

V pfipadé "kompletniho" méfeni jsou zjistovany vdechny méfené veli€iny, které mohou byt
stanoveny (délky L1 a L2 a radius). Najizdi se obéma osami v roviné (v pfipadé G18 jsou to
osy Z a X) na méfici sondu, pfiemz méfeni zaina 1. osou roviny (v pfipadé G18 je to osa Z).
PFi méFeni "po osach" jsou zjidtovany hodnoty méfenych veli€in v zavislosti na zvoleném
parametru "jen délky (L1 nebo L2)", "jen radius", pfip. "Délka (L1 nebo L2) a radius" pouze v
méfici ose aktivni roviny, ktera byla uréena v parametrech.
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Méreni "po osach" - pouze délka (L1 nebo L2)

Bude se méfit délka L1 nebo L2 v odpovidajici méfici ose nastavené v parametrech.

Tabulka 3-40 Mérfeni "po osach" - pouze délka (L1 nebo L2)

bez obratu frézy na druhou stranu s obratem frézy na druhou stranu
X1 X1 F X1
A A p A
' 4
L2
L2 i 7»\ R
v F |
! 4 R AN
4“—T— st ™ Mefici bodI !
Méfici bod | I I
I R \
- ] -
| | |
P z T 1 M 1
Méreni délky L2 Méreni délky L1 Méfeni délky L2
Predpoklad: Radius R musi byt znam.
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Mé&reni "po oséch" - pouze radius

Prostfednictvim dvojiho snimani na méfici sondé se zméfi radius v pfislusné méfici ose

nastavené v parametrech.

Tabulka 3-41 Méfeni "po osach" - pouze radius

Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2

bez obratu frézy na druhou stranu s obratem frézy na druhou stranu
F F
1 A T 1 A 5
\ \
5 ! S !
\ \
Méici bod ! Méfici bod 1 'l Mefici bod 2
r - - - - \ R r - - - - w ‘R
\ | \ |
‘DFA DFA | Pocatecni poloha ‘DFA DFA‘ | Pocatecni poloha
e am] | nastroje na zacatku [~ o | nastroje na zacatku
cykl cykl
(Y T’L,qyu I—p| Ti,qyu
P2 P1 P2 P1
@) [ 17 N | .
v L Y Ll
M Z1 M 71
Méfici cykly
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3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Méreni "po osach" - pouze délka (L1 nebo L2) a radius

Prostfednictvim dvojiho snimani na dvou odliSnych mistech na méfici sondé se zméfi délky
L1 nebo L2 a radius v pfislusné méfici ose nastavené v parametrech.

Tabulka 3-42 Méfeni "po osach" - pouze délka (L1 nebo L2) a radius

Méreni délky L1 a radiusu bez obratu frézy na dru- | Méreni délky L2 a radiusu s obratem frézy na dru-
hou stranu hou stranu
‘K ‘k F
X1 L2 X1
‘ L2
‘ ~ I
-
L2 ] N T P
o O ‘
| Méfic bOdT x 7 M&fici bod 1 | | Méfici bod 2
e I
\ \
_ o _ \ \
P1 et L ‘ ! ‘
\ \
\ \
\ -
P2t _ _ ¥ MU
A _ P2 P1
N Ll #
M Z1 M Z1

"Kompletni" méreni - délky (L1 a L2) a radius

PFi kompletnim méfeni jsou zjiStovany vSechny korekéni parametry:

® obé délky a radius (4 méreni),

® jestlize je pfedem zadano radius = 0, jsou zjiStovany pouze obé délky (2 méfeni).
Méfici cyklus samostatné generuje bloky pro najizdéni na méfici sondu a bloky posuvl pro
méreni délky 1, délky 2 a radiusu. Podminkou je spravné zvolena pocatecni pozice.

Obrat frézy na druhou stranu

PFi méfeni s obratem se napred zméfi méfici bod ve zvolené ose a s polohou vietena frézy v
poc¢atecnim Uhlu podle parametru SPOS. Pak se nastroj (vieteno) otoci o 180 stupnd a méreni
se zopakuje.

Stfedni hodnota je zméfenou hodnotou. Méfeni s obratem pfinasi v kazdém méficim bodé P
druhé méreni s vietenem oto¢enym o 180 stupnu vici poc¢ateénimu Uhlu. K témto 180 stupfiiim
se pricita jesté udaj uhlové korekce v parametru SCOR. Takto je mozno zvolit urdity 2. bfit
frézy, ktery neni posunuty oproti 1. bfitu o presné 180 stupnu. Pfi méfeni s obratem mohou
byt zméfeny dva bfity jednoho nastroje. Velikost korekce je dana stfedni hodnotou.

Méfici cykly
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Predpoklady

272

Poloha nastroje

Axialni poloha Radialni poloha
x14 A F
X1 L2
|
! N R
I
- L
Meéfici bod L
efici bod | : Méfici bod | '
| I
- (]
17 Y .
M\ 217 © >
M Z1

Radius frézy ve 2. méfici ose (v pfipadé G18: X) | Radius frézy ve 1. méfici ose (v pfipadé G18: Z)

Mé&feni s otadejicim se / zastavenym vietenem

Méreni mUze probihat s otacejicim se (M3, M4) nebo se zastavenym frézovacim vietenem
(M5).

U zastavenych frézovacich vieten se toto vieteno na zacatku nastavuje na zadany pocatecni
Uhel SPOS.

Poznamka

Mé&feni s otadejicim se vietenem

Jestlize neni mozné zvolit Zadny urcity bfit frézy, je mozné provadét méfeni s otacejicim se
vietenem. V tom pfipadé musi uzivatel pfed volanim cyklu CYCLE982 naprogramovat smér

otaceni, otacky a posuv s velikou opatrnosti, aby nemohlo dojit k poSkozeni méfici sondy.
Otacky a posuv je potfeba zvolit odpovidajicim zplsobem nizké.

Budete-li si prat, mohou byt zohledfiovany také empirické hodnoty. VypocCet stfedni hodnoty
se neprovadi.

® Musi byt provedena kalibrace nastrojové méfici sondy, viz Kalibrace méfici sondy
(CYCLE982) (Strana 260).

® Do korekénich parametr( nastroje musi byt uloZeny jeho pfiblizné rozméry:
— Typ nastroje: 1xy (frézovaci nastroj)
— Radius, délka 1, délka 2.

® Nastroj, ktery ma byt méfen, musi byt spolu se svymi korekénimi parametry aktivni uz pfi
volani cyklu.

Mé&fFici cykly
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3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

e V piipadé frézy musi byt nastaven parametr SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2
daného kanalu (zapocitavani délek stejné jako u soustruznického nastroje).

e Nastrojové vieteno musi byt deklarovano jako Fidici vieteno.

Vychozi pozice pred méfenim
Z pocatecni polohy musi byt mozné na méreni sondu najet bez nebezpedi kolize.

Pocatecni pozice se nachazeji mimo nepovolenou oblast (viz nasledujici obrazek).

A
X1

@ ®

nepfipustna | Meéfici
oblast sonda

® ®

>
l\ﬁ W 112

@ az @ pfipustna oblast
Obrazek 3-27  Méfeni frézy: mozné vychozi pozice ve 2. ose v roviné (v pfipadé G18: X)

wwi s

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

V pfipadé méfeni "po osach" se SpiCka nastroje nachazi ve vzdalenosti rovnajici se méfici
draze naproti ploSe méfici sondy naposled pouzité pro snimani.

V pfipadé "kompletniho" méfeni se nastroj po méreni nachazi v po¢ateénim bodé pred volanim

cyklu.
Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a

Vy se nachazite v editoru.

E| Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni nastroje”.
nastr.
Milling 2. Stisknéte programové tlacitko "Fréza".
ool Otevie se vstupni obrazovka "Méfeni: Fréza".

Méfici cykly
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev nastroje, ktery ma byt | -
zméren
O Kalibraéni datovy blok (1 - 6) | - DO Cislo bfitu (1 - 9) -
O Kalibraéni datovy blok (1 -6) |-
BIO Orientace sméru nastroje s na- | stupné
klapéci osou
® ~ (0 stupnill)
] 1 (90 stupnia)
® Zadavani hodnot
Y4 Pocate¢ni bod Z méfeni mm
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Parametr Popis Jednotka
ZpUsob méfeni [ ® po osach -
® kompletni (méfeni délek a radiusu)
Poloha nastroje () e axialni (<) -
® radialni ({)
V pfipadé "kompletniho" méreni:
Méreni Délky X, Z a radius (v zavislosti na poloze nastroje) -
BFit () e Celni strana -
® Zadni strana
Najizdéni i Najizdéni méfici sondou z nasledujiciho sméru (v pfipadé méfici roviny G18: -
e \/ pfipadé polohy nastroje "axialni": +/- X
e V pfipadé polohy nastroje "radialni": +/- Z
V pfipadé méfeni po osach:
Méreni O V pfipadé méfici roviny G18: -
e Délka X/ Z aradius (v zavislosti na poloze nastroje)
® pouze délka Z
® pouze délka X
® pouze radius
Obrat frézy na druhou | e Ano (méfeni s obratem frézy (o 180°)) -
stranu ® Ne (méfeni bez obratu)
Polohovani vietena ) | Nastaveni polohy nastrojového vietena (jen kdyz je pro obrat frézy nastaveno "Ne) |-
® Ne (libovolna poloha nastrojového vietena)
® Ano (nastavit nastrojové vieteno do pocate¢niho uhlu)
SPOS Uhel pro nastaveni polohy na feznou desticku (jen kdyz je pro obrat frézy nastaveno | stupné
"Ano" nebo pro nastaveni polohy vietena "Ano", pfip. pfi "kompletnim" méfeni)
Méfici cykly
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3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Parametr Popis Jednotka
SCOR Korekéni uhel pro obrat (jen kdyz je pro "Obrat frézy" zvoleno "Ano") stupné
DFA Méfici draha mm

TSA Bezpec&nostni oblast pro vysledek méfeni mm

TZL Tolerancni oblast pro korekci nuly mm
TDIF Toleran¢ni oblast pro kontrolu diference rozméru mm

Varianta méreni "Frézovani na soustruhu"

PI Méfeni
naste.
Milling
tool

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

1.  Stisknéte programové tlacitko "Mé&reni nastroje".

2.  Stisknéte programové tlacitko "Fréza".

Parametry

Program v systému ShopMill

Parametry Popis Jednotka
T Nézev méfici sondy -

DO Cislo bfitu (1 - 9) -

Lo Kalibra¢ni datovy blok (1-6) -

F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
X Poc¢atecni bod X méfeni mm

Y Poc¢atecni bod Y méreni mm

Y4 Poc¢atecni bod Z méreni mm

Seznam vyslednych parametrt

Méfici cykly

Varianta méfeni "Fréza" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-43 Vysledné parametry varianty "Fréza"

Programovaci pfiruc¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2

Parametr Popis Jednotka
_OVR[8] Skute¢na hodnota délky L1 mm
_OVRI[9] Diference délky L1 mm
_OVR[10] Skute¢na hodnota délky L2 mm
_OVR[11] Diference délky L2 mm
_OVR[12] Skute¢na hodnota radiusu mm
_OVR[13] Diference radiusu mm
_OVR[27] Oblast korekce nuly mm
_OVR[28] Bezpecénostni oblast mm
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Parametr Popis Jednotka
_OVRI[29] PFipustna odchylka rozméru mm
_OVR[30] Empiricka hodnota mm
_OVI[0] D-¢islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_oVI[5] Cislo méfici sondy -
_OVI[7] Pamét’ empirické hodnoty -
_OVI[8] Cislo nastroje -
_oVvI[9] Cislo alarmu -

3.5.5 Vrtak (CYCLE982)

Funkce

Princip méfeni

276

Prostfednictvim této varianty méfeni je mozné stanovit délku (L1 nebo L2 vrtaciho nastroje.
Tato varianta méreni kontroluje, zda rozdil délky pfili$ starého nastroje, ktery ma byt korigovan,
lezi v ramci definované tolerance:

® Horni mez: Bezpecnostni oblast TSA a kontrola odchylky rozméru DIF

® Dolni mezni hodnota: Oblast nulové korekce TZL

Jestlize je tato oblast dodrzena, je nova délka nastroje prevzata do korekénich parametrd,
jinak se v pfipadé prekroceni vypiSe alarmové hlaseni. Pokud neni dosazeno dolni meze,
korekce se neprovadi.

Bude se mérit délka (L1 nebo L2) vrtaku v méfici ose nastavené v parametrech.

Mé&reni délky L1

Mé&reni délky L2
A
X1 | L2
¢ F
7 I C()__
Méfici bod ‘ :T
\
\
\
«— — !
d [ .
Ll
M z

X1

A 4

_L2

L1

M&fici bod I

v

Z1

Méfici cykly
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Méfici cykly

3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Poloha nastroje:

Axialni poloha Radialni poloha
x14 4 i
X1 12
|
S R
\
\
,ﬁ)T
Mefici bod |
\
\
[ f----
17 [
i - ® >
M Z1 M Z1

Radius vrtaku ve smeéru 2. méfici osy (v pfipadé | Radius vrtaku ve sméru 1. méfici osy (v pfipadé
G18: X) G18: 2)

Obrazek 3-28  Méreni: Vrtak (CYCLE982), pfiklad polohy nastroje: { radialni poloha

Poznamka

Jestlize ma byt zméfena délka vrtaku prostfednictvim najizdéni n méfici sondu z boku, je
zapotiebi zajistit, aby vrtak, ktery se ma zméfit, nenajizdél na méfici sondu v oblasti své spiralni
drazky nebo v oblasti své Spicky.

Predpokladem je, Ze radius vrtaku byl zadan do korekénich parametr( nastroje, jinak se
aktivuje alarm.
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Predpoklady

® Musi byt provedena kalibrace nastrojové méfici sondy.

® Do korekénich parametr(i nastroje musi byt uloZeny jeho pfiblizné rozméry:
— Typ nastroje: 2xy (vrtak)
— délka 1, délka 2

e Nastroj, ktery ma byt méfen, musi byt spolu se svymi korekénimi parametry aktivni uz pfi
volani cyklu.

e Parametr SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE daného kanalu by mél mit standardné
dosazenu hodnotu 2 (pfifazeni délek jako u soustruznického nastroje). V pfipadé
specialnich aplikaci mlze byt pouzita také hodnota 0 (Strana 276).

Vychozi pozice pred méfenim

Z pocatecni polohy musi byt mozné na méreni sondu najet bez nebezpedi kolize.

Poc¢atecni pozice se nachazeji mimo nepovolenou oblast (viz nasledujici obrazek).

A
X1

@ ©)

nepfipustna | Meéfici
oblast sonda

® ®

>
I\ﬁ W 2112

@ az @ pfipustna oblast
Obrazek 3-29  Méfeni vrtaku: mozné vychozi pozice ve 2. ose v roving (v pfipadé G18: X)

Poloha po skon€eni méficiho cyklu

Spi¢ka nastroje se nachazi naproti méfici plochy ve vzdalenosti rovnajici se méfici draze.

MéFeni vrtaku - specialni aplikace

278

Kalibrace nastrojové méfici sondy byla uskuteénéna s aktivni rovinou G18, jak je u soustruht
obvyklé.

Funkce

Pokud se na soustruzich pouziva vrtak se svou délkovou korekci stejné jako u frézek (kanalovy
parametr SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0), pak je mozné v této aplikaci méfiti tento
nastroj.

Délka 1 se pfitom vzdy zapocitava ve 3. ose (osa korekce nastroje) aktualni roviny G17 az
G19. Tim je charakterizovana také poloha nastroje.

Mé&fFici cykly
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Postup

Méfici cykly

3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

G17: L1 v ose Z (odpovida axialni poloze)
G18: L1 v ose Y (u soustruhl se nepouziva)

G19: L1 v ose X (odpovida radialni poloze)

Podminky

Délka L1 se ur€uje, pokud jsou splnény nasledujici podminky:

e Aktivni nastroj je typu 2xy (vrtak)

e Kanalovy parametr SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0

® rovina G17 nebo G19 je aktivni a

A .
A

L1 W

\
i
i
i
i
\
-
i
L1

N
4

M Z1 €
M Z1

v pfipadé G17 se méfi délka vrtaku L1 v pfipadé G19 se méfi délka vrtaku L1

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.

l? Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méreni nastroje".
nastr.

2. Stisknéte programové tlacitko "Vrtak".
Otevre se vstupni obrazovka "Mérfeni: Vrtak".

Drill
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Parametry
Program v G-kédu Program v systému ShopTurn
Parametr Popis Jednotka Parametr Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev nastroje, ktery ma byt | -
zméren
O Kalibraéni datovy blok (1 - 6) | - DO Cislo bfitu (1 - 9) -
Poloha na- | e axialni (<) - L0 Kalibra¢ni datovy blok (1-6) |-
stroje O e radialni (1) BIO Orientace sméru nastroje s na- | stupné
klapéci osou
® ~ (0 stupnill)
] 1 (90 stupnia)
® Zadavani hodnot
4 Pocate¢ni bod Z méfeni mm
X Pocatecni bod X méreni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Parametr Popis Jednotka
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm
TZL Toleran¢ni oblast pro korekci nuly mm
TDIF Toleran¢ni oblast pro kontrolu diference rozméru mm

Varianta méreni "Frézovani na soustruhu"

PI Méfeni
naste.

Drill

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a

vy se nachazite v editoru.

1.  Stisknéte programové tlacitko "Mé&reni nastroje".

2.  Stisknéte programové tlagitko "Vrtak".

Parametry

Program v systému ShopMill

Parametry Popis Jednotka

T Nazev méfici sondy -

DO Cislo bfitu (1 - 9) -

Lo Kalibraéni datovy blok (1-6) -

F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni mm/min

X Poc¢atecni bod X méreni mm

Meéfici cykly
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3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Program v systému ShopMill

Parametry Popis Jednotka
Y Poc¢atecni bod Y méfeni mm

z Pocateéni bod Z méfeni mm

Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni "Vrtak" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-44 Vysledné parametry varianty "Vrtak"

Parametr Popis Jednotka
_OVR[8] Skute¢na hodnota délky L1 mm
_OVR[9] Diference délky L1 mm
_OVR[10] Skute¢na hodnota délky L2 mm
_OVR[11] Diference délky L2 mm
_OVR[27] Oblast korekce nuly mm
_OVR[28] Bezpecénostni oblast mm
_OVR[29] PFipustna odchylka rozméru mm
_OVR[30] Empiricka hodnota mm
_OVI[0] D-&islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI[3] Varianta méfeni -
_oVI[5] Cislo méfici sondy -
_OVI[7] Pamét’ empirické hodnoty -
_OVI[8] Cislo nastroje -
_oVvI[9] Cislo alarmu -

3.5.6 Méreni nastroje s orientovatelnym drzakem nastroje

Prehled
Funkce je zacilena pro uréité konfigurace obrabécich stroju (soustruhy-frézky). Soustruhy
museji mit vedle linearnich os (Z a X) a hlavniho vietena jesté i naklapéci osu okolo osy Y s
prislusnym nastrojovym vietenem. Pomoci naklapéci osy je mozné nastroj nastavovat v roviné
X/Y do pozadovaného sméru.

Méfici cykly
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3.5 Méreni nastroje (SoustruZeni)

Predpoklady

Funkce

Postup

282

® Bocni plochy kosti¢ky nastrojové méfici sondy je zapotrebi nastavit tak, aby byly
rovnobézné s prislusnymi osami (soufadny systém stroje nebo obrobku v 1. a ve 2. ose v
roviné). Nastrojova méfici sonda musi byt kalibrovana v méfici ose a sméru, ve kterych se
ma mérfeni uskute€hovat.

e Nastroj, ktery ma byt méfen, musi byt spolu se svymi korekénimi parametry aktivni uz pfi
volani cyklu.

® Pfi méfeni soustruznickych nastroju musi byt do jejich korekénich parametri zadana
poloha bfitu nastroje, ktera odpovida jeho zakladnimu nastaveni.

® Pri méfeni vrtakl a soustruznickych nastroju musi byt definovan nastavovany parametr
SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 2,
tzn. pfifazeni délek osam se uskute¢nuje stejné jako u soustruznickych nastroju.

® Aktivni rovinou musi byt rovina G18.

Aby byly v méficim cyklu CYCLE982 zohledfiovany orientovatelné drzaky nastroje, musi byt
nastaven nasledujici strojni parametr:

MD 51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16 = 1

Korekce slozek nastroje se pak uskute€nuje v zavislosti na orientaci drzaku nastroje v
zakladnim nastaveni.

PFi méfeni soustruznickych nastroju, specialné ubéraku, hladiku a hfibku, je mozné naklapéci
osu nastavovat okolo osy Y do libovolnych pozic. U frézovacich a vrtacich nastrojd jsou
povoleny nasobky 90°. U nastrojového vietena jsou mozné polohy v nasobcich 180°.

To je v ramci cyklu kontrolovano.

Jestlize maji byt méFeny soustruznické nastroje pfi pouziti libovolnych poloh (nikoli nasobky
90°) naklapéci osy oto&né okolo osy Y, je nutno mit na paméti, ze pokud je to mozné, méfi se
soustruznicky nastroj ve stejné poloze nastroje v obou osach X/Z.

Pfed volanim cyklu CYCLE982 je potifeba nastavit nastroj do polohy, ve které ma byt nasledné
zméren.

Pro nastavovani orientace nastroje by se mél pokud mozno pouzivat cyklus CYCLESO0O, viz
PFirucka pro obsluhu SoustruZeni, kapitola "Naklapéni roviny / Nastavovani orientace nastroje
(CYCLES800)".

Je potieba mit na paméti, ze méfici cyklus predpoklada, ze orientace nastroje byla jiz
nastavena.

Z pozice, kterou nastroj zaujal, musi byt mozné prostfednictvim méficiho cyklu najizdét ve
smeérech X a Z na méfici sondu.

Mé&fFici cykly
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3.5 Méreni ndstroje (SoustruZeni)

Dalsi pribéh méreni je analogicky vzhledem k variantam méfeni v zakladni poloze drzaku
nastroje.

Poznamka
Méreni frézovacich nastrojl

PFi pouziti orientovatelného drzaku nastroje nejsou podporovany nasledujici varianty méreni:
Druh méfeni: ,kompletni“ a bfit: "Zadni strana".

Pokud jsou tyto varianty méreni pouzity, aktivuje se alarm 61037: "Nespravna varianta méreni*.

Méfici cykly
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3.6 Méreni nastroje (Frézovani)

3.6 Méreni nastroje (Frézovani)

3.6.1 VSeobecné

Méfici cykly popisované v této kapitole jsou uréeny pro pouziti na frézkach a obrabécich
stfediscich.

Poznamka
Vieteno

Pfikazy pro vieteno se v méficich cyklech vzdy vztahuji na aktivni fidici vieteno fidiciho
systému.

Pokud jsou méfici cykly pouzivany na strojich s vice vieteny, je potfeba prislusné vieteno
definovat jako fidici vieteno jesté pred volanim cyklu.

Literatura: /PG/, ,PFiru¢ka programovani, Zaklady*

Definice rovin

V pfipadé frézek a obrabécich stfedisek je standardnim nastavenim aktualni pracovni roviny
rovina G17.

Méfici cykly
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3.6 Méreni ndstroje (Frézovani)

Méreni/kalibrace vztazené k souradnému systému stroje/obrobku

e Meéreni/kalibrace vztazené k soufadnému systému stroje
Méfeni se uskute€nuje v zakladnim soufadném systému (soufadny systém stroje s
deaktivovanou kinematickou transformaci).
Spinaci polohy nastrojové méfici sondy jsou vztazeny k pocatku soufadného systému
stroje. Pouzivaji se Udaje z nasledujicich vSeobecnych nastavovanych parametr(:
Y14 714 o
Spinaci hodnoty pro méfici sondu v Spinaci body na
soufadném systému stroje geometrickych osach

G |z

©

| ® |«
+X -X

| . »
X1 T X1

=| ©

® ®

SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
SD54627 $SNS_MEA _TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
SD54628 $SNS_MEA _TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
SD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3

SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3
Obrazek 3-30  Nastrojova méfici sonda, vztazeno ke stroji (G17)

@O

® Meéreni/kalibrace vztazené k soufadnému systému obrobku:
Spinaci polohy nastrojové méfici sondy jsou vztazeny k pocatku sourfadného systému
obrobku.
Pouzivaji se udaje z nasledujicich v§eobecnych nastavovanych parametru:

Spinaci body na

Y1 A Spir}aci hodnoty'pro méfici sondu v 71 A geometrickych osach
soufadném systému obrobku Z a
Y A
® ; ® Z
S I
® l ® 2
> +X -X >
M @ ® X M W X1
@ 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

Obrazek 3-31  Néastrojova méfici sonda, vztaZzeno k soufadnému systému obrobku (G17)

Méfici cykly
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Poznamka

Méfeni vztazena k soufadnému systému stroje nebo obrobku vyZaduji odpovidajicim
zplsobem kalibrovanou nastrojovou méfici sondu, viz kapitola Kalibrace méfici sondy
(CYCLE971) (Strana 286).

Strategie korekci
Cyklus pro méreni nastroje je uren pro rizné aplikace:

¢ Uplné prvni méfeni nastroje (vdeobecny nastavovany parametr SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[bit9]):
Jsou nahrazovany hodnoty korekénich parametri nastroje pro geometrii a opotfebeni.
Korekce se uskuteChuje v geometrickych slozkach pfislusné délky, pfip. radiusu.
Slozky opotfebeni jsou vymazany.
e Nasledna méfeni nastroje (vSeobecny nastavovany parametr SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt9]):
Vysledny rozdil se zapocitava do slozek opotfebeni (délka, pFip. radius) nastroje.
Budete-li si prat, mohou byt zohledhovany také empirické hodnoty. Vypocet stfedni hodnoty
se neprovadi.

3.6.2 Kalibrace méfici sondy (CYCLE971)

Funkce

V pfipadé této varianty méfeni je mozné uskutecnovat kalibraci nastrojové méfici sondy
vztazenou bud’ na soufadny systém stroje nebo na souradny systém obrobku.

Hodnoty nejsou korigovany o empirickou a stfedni hodnotu.

Mé&fFici cykly
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Princip méreni

Méfici cykly

3.6 Méreni ndstroje (Frézovani)

Aktualni udaj vzdalenosti mezi po¢atkem soufadného systému stroje (kalibrace vztazena ke
stroji), pfip. poCatkem soufadného systému obrobku (kalibrace vztazena k obrobku), a
spinacim bodem nastrojové méfici sondy se zjiStuje pomoci kalibraéniho nastroje.
Nastavovani polohy kalibracniho nastroje vzhledem k sondé se uskutecnuje prostfednictvim
cyklu.

Poznamka

Jestlize je jako typ méfici sondy pouzit disk a pokud je zvolena varianta kalibrace ,po osach®,
pfip. ,kompletni - s omezenymi sméry najizdéni v roviné®, je potfeba polohy méfici sondy v
roviné presné predem zadat do nastavovanych parametr(, aby nasledné bylo zaru¢eno pfesné
méreni.

Pokud budete potfebovat dalsi informace, viz Pfiru¢ka pro uvedeni do provozu systému
SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl, kapitola "Méfeni nastroje v technologii
frézovani".

Kalibrace: Méfici sonda (CYCLE971), po osachKalibrace: Méfici sonda (CYCLE971), komplet-
ni

Kalibrace po osach

V pfipadé kalibrace "po osach" se uskutecriuje kalibrace méfici sondy v méfici ose a v méficim
sméru, které jsou nastaveny v parametrech. Snimaci bod v ose posuvu mlze byt vycentrovan.
Pfitom se napred zjistuje skutecny stfed nastrojové méfici sondy na ose posuvu a teprve
potom se provadi kalibrace méfici osy.
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zaporny smér méfeni +7 —— D
«2'7\ 714 stl?levn(?st pro
F 3 } objizdéni: DFA
| : \
@ (kalibrovano) ¥
DFAp
.
M | | X1'
nezménéno: (2) ©)

@ VSeobecny nastavovany parametr SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
@ V8eobecny nastavovany parametr SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1

®  Vieobecny nastavovany parametr SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Obrazek 3-32  Kalibrace méfici osy (CYCLE971) s osou posuvu, pfiklad G17: Stfed se ur€uje na ose
X, kalibrace probiha v ose Y.

Kompletni kalibrace

V pfipadé "kompletni" kalibrace je nastrojova méfici sonda kalibrovana automaticky. Méfici
cyklus prostrednictvim kalibracniho nastroje zjiStuje spinaci body nastrojové méfici sondy na
vSech osach a ve vSech smérech os, ve kterych je najizdéni na méfici sondu mozné.

Viz PFirucka pro uvedeni do provozu SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl,
kapitola "Mé&reni nastroje v technologii Frézovani". VSeobecné nastavované parametry

SD 54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL, pfip. SD 54647
$SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL.

Najizdéni osou nastroje (v pfipadé G17: Z) v zaporném sméru musi byt vzdy mozné. Jinak
"kompletni" kalibrace neni mozna. Kalibrace se napfed uskute¢nuje pro 3. osu, potom
pokracuje osami roviny. Na nasledujicich obrazcich je uvedena "kompletni” kalibrace (pfiklad:
G17).

Kalibraéni nastroj Kalibraéni nastroj

Obrazek 3-33  Provedeni nastrojové méfici sondy se snimacim diskem a se snimaci kostkou

Pfed prvni kalibracni operaci v roving, napf. pro kladny smér 1. osy, se pomoci néjaké jiné
osy (2. osa), pokud je mozné touto osou najizdét na nastrojovou sondu, uréi pfesna poloha
stfedu méfici sondy. Za tim ucelem se v pracovni roviné provadéji jesté dalSi posuvy.

Mé&fFici cykly
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Predpoklady

Méfici cykly

Y14

3.6 Méreni ndstroje (Frézovani)

@O

Z14
i DFA ® -Z
Vzdalenost pro
objizdéni: DFA
@ +Z
> q; +X -X .
X1 M X1

(kalibrovano)

V8eobecny nastavovany parametr SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
V8eobecny nastavovany parametr SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
V8eobecny nastavovany parametr SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
V8eobecny nastavovany parametr SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
V8eobecny nastavovany parametr 54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3
VSeobecny nastavovany parametr 54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Obrazek 3-34  Stanoveni stfedu méfici sondy ve 2. ose v roviné, kalibrace sméru +X

Pfesna délka a radius kalibraéniho nastroje musi byt ulozeny v pfislusném bloku korek&nich
parametrl nastroje. Tyto korekce nastroje musi byt pfi volani méficiho cyklu aktivni.

Typ nastroje:

— Kalibracni nastroj (typ 725)

— Frézovaci nastroj (typ 1xy)

Pracovni rovina G17 nebo G18 nebo G19 musi byt definovana jesté pfed volanim cyklu.

Jesté pred zahajenim kalibrace je zapotfebi zadat do vSeobecnych nastavovanych
parametru pfiblizné souradnice nastrojové méfici sondy (viz PFiru¢ka pro uvedeni do
provozu SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s/, kapitola "Méfeni nastroje v
technologii Frézovani").

Tyto hodnoty slouzi pro automatické najizdéni na méfici sondy kalibraénim nastrojem a od
skute&né hodnoty se nesmi v absolutni hodnoté lisit o vice, nez je hodnota parametru TSA.

Méfici sonda musi byt dosazitelna v ramci celkové drahy, ktera se rovna 2 x DFA.
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Vychozi pozice pred méfenim

V pfipadé kalibrace "po osach" vypocitava cyklus najizdéci drahu od pocéatecni pozice ke
snimaci sondé a generuje odpovidajici bloky posuv(. Musi byt zaruéeno, Ze pfi najizdéni
nem(ize dojit ke kolizi.

Y1 A Z1 A F

L1

doporuc¢ena minimalni
vzdalenost

DFA DFA B
(
} b -Z
Méficiosa=X - - _ e - — j Meéfici osa = X
kladny smér méfeni zaporny smér méfeni \
nepfipu +Z 1
stna t
N oblast n N ‘ -
M% X1 M% ‘ X1
® @ |

©) V8eobecny nastavovany parametr 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1

® VSeobecny nastavovany parametr 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Obrazek 3-35  Pocatecni pozice pro kalibraci v roviné, pfiklad: G17

Poznamka
Kalibrace ve 3. ose méfici roviny

Pokud je primér nastroje vétsi, bude kalibrani nastroj najizdét na bod pfesazeny o radius
nastroje od stfedu méfici sondy. Bude jesté odecttena hodnota pfesazeni.

V pfipadé "kompletni" kalibrace by pozice pfed volanim cyklu méla byt zvolena tak, aby bylo
mozné bez nebezpedi kolize najizdét na stfed méfici sondy po méfici draze rovnajici se DFA.
Posloupnost os pro najizdéni pohyby je nasledujici: napfed nastrojova osa (3. osa) a potom
0SY V roviné.

Poloha po skon&eni méficiho cyklu

V pfipadé "kalibrace po osach" se kalibracni nastroj nachazi naproti mérené plochy ve
vzdalenosti rovnajici se méfici draze DFA.

V pfipadé "kompletni kalibrace" se kalibraéni nastroj nachazi nad stfedem méfici sondy ve
vzdalenosti rovnajici se méfici draze DFA.

Méfici cykly
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Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
!I Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni nastroje".
nastr.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy Otevie se vstupni obrazovka "Kalibrace: Mé&fici sonda".

Parametry

Program v G-kédu Program v systému ShopMill

Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev kalibra¢niho nastroje -

nlo Kalibraéni datovy blok (1 -6) |- DO Cislo bfitu (1 - 9) -

F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | draha/ plo Kalibra¢ni datovy blok (1 - 6) -

min
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
Parametry Popis Jednotka
ZpUsob méfeni [ e Kkalibrace po oséach -
e kompletni kalibrace

pouze v pfipadé zplsobu méfeni "po osach" (v pfipadé G17):

Méfici osa i) X Y 4 -

Vycentrovani na sni- | ¢ Ne ® Ne viz Pfesazeni nastroje -

maci bod i ® naoseY ® naose X

Pfesazeni nastroje | Smér osy presazeni nastroje v pfipadé velkych nastrojl -
(8] o Ne
— Kalibrace ve sméru 3. osy: Kalibrace se provadi nad stfedem méfici sondy-

— Kalibrace v roviné: pfesny stfed méfici sondy se urci ve sméru druhé osy, ktera
je v dané roviné s méfici osou

® naose X

— Kalibrace v roviné: pred kalibraci v ose Y se urci pfesna poloha stfedu méfici
sondy ve sméru osy X

— Kalibrace ve sméru 3. osy: viz "Pfesazeni"
® naoseY

— Kalibrace v roviné: pred kalibraci v ose X se uréi presna poloha stfedu méfici
sondy ve sméru osy Y

— Kalibrace ve sméru 3. osy: viz "Pfesazeni"

Obrat vietena [ Kompenzace chyby kruhovitosti prostrednictvim obratu vietena " -
® Ano
* Ne
Méfici cykly
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Parametry Popis Jednotka
\% Bocni presazeni (jen kdyz je méfici osou osa Z, v pfipadé G17) mm
Presazeni se uplatiiuje pfi kalibraci 3. méfici osy, pokud je primeér kalibracniho nastroje
vétsi nez primér horniho okraje sondy. Nastroj je presazeny o vzdalenost rovnajici se
jeho radiusu od stfedu méfici sondy minus hodnota v parametru V. Osa, ve které se
presazeni uplatfuje, musi byt uvedena.
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecnostni oblast pro vysledek méfeni mm

" Funkce "Obrat vietena" se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve vS§eobecném nastavovaném parametru SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL nastaven bit 11.

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

!I Méreni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
nasir.
Kalibrace 2. Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace méfici sondy".
sondy
Parametry

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka
T Nézev méfici sondy -
DO Cislo bfitu (1 - 9) -

Lo Kalibra&ni datovy blok (1-6) -
F Posuv pfi kalibraci a pfi méfeni | mm/min
X Poc¢atecni bod X méfeni mm
Y Pocatecni bod Y méreni mm
Y4 Poc¢atecni bod Z méreni mm

Seznam vyslednych parametr(

292

Varianta méreni "Kalibrace méfici sondy" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-45 Vysledné parametry "Kalibrace méfici sondy"

Parametr Popis Jednotka
_OVR [8] Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota 1. geometrické osy | mm
_OVR[10] Spinaci bod v kladném sméru, skutecna hodnota 1. geometrické osy | mm
_OVR[12] Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota 2. geometrické osy | mm
_OVR [14] Spinaci bod v kladném sméru, skuteéna hodnota 2. geometrické osy | mm
_OVR[16] Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota 3. geometrické osy | mm

Meéfici cykly
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3.6.3

Funkce

Méfici cykly

3.6 Méreni ndstroje (Frézovani)

Parametr Popis Jednotka
_OVR[18] Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 3. geometrické osy | mm
_OVR[9] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference u 1. geometrické osy mm
_OVR [11] Spinaci bod v kladném sméru, diference u 1. geometrické osy mm
_OVR[13] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference u 2. geometrické osy mm
_OVR[15] Spinaci bod v kladném sméru, diference u 2. geometrické osy mm
_OVR[17] Spinaci bod v zaporném smeéru, diference u 3. geometrické osy mm
_OVR[19] Spinaci bod v kladném sméru, diference u 3. geometrické osy mm
_OVR [27] Oblast korekce nuly mm
_OVR [28] Bezpecnostni oblast mm
_0OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méfeni

_OVI [5] Cislo méfici sondy -
_OVI[9] Cislo alarmu -

Fréza nebo vrtak (CYCLE971)

Prostfednictvim této varianty méfeni je mozné stanovit délku nastroje nebo radius frézovacich
a vrtacich nastroju. Pokud si prejete, mohou byt u frézovacich nastrojii méreny délka bfitu
nebo radius bfitu (napf. kvali kontrole, zda nejsou jednotlivé bfity frézovaciho nastroje
vylomené), viz kapitola ,Kontrola jednotlivych zubud*.

Bude se pfitom kontrolovat, zda rozdil vi¢i zadané délce nastroje nebo vi¢i zadanému radiusu
nastroje ve spravé nastroju, které maji byt korigovany, lezi v ramci definovanych toleranénich
mezi.

® Horni mezni hodnota: Bezpecnostni oblast TSA a kontrola odchylky rozméru DIF
® Dolni mezni hodnota: Oblast nulové korekce TZL

Jestlize je tato oblast dodrzena, jsou zméfena délka nastroje pfip. zméfeny radius nastroje
uloZzeny do spravy nastroj(, jinak se vypiSe alarmové hlaseni. Pokud neni dosazeno dolni
meze, korekce se neprovadi.

PFi méfeni si mizete vybrat z téchto moznosti:
e Zastavené vieteno (viz odstavec Méfeni nastroje se zastavenym vietenem (Strana 297))

e Otacejici se vieteno (viz odstavec Méfeni nastroje s otacejicim se vietenem (Strana 297))

Poznamka

Funkce ,Kontrola jednotlivych zub(“ je mozZna pouze ve spojeni s funkci "Méfeni nastroje
s otacejicim se vietenem"!
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Princip méreni

294

:
|

m l-..'“:t_—
Méfeni: Fréza (CYCLE971), Méfeni: Fréza (CYCLE971),

Priklad - délka Priklad - radius

Pred volanim méficiho cyklu musi byt fréza nebo vrtak orientovany vzdy kolmo k méfici sondé.
To znamena, ze osa nastroje musi byt rovnobézné s osou méfici sondy.

Priklad: G17

Z1 4 %/
% /
Y1 W Y
M
X1 x

vztazeno na souf. systém stroje  vztazeno na souf. systém obrobku

Obrazek 3-36  Paralelni nasmérovani osa nastroje, osy méfici sondy a osy soufadného systému

Méreni délky
PFi méfeni délky nastroje se spinani méfici sondy uskute¢iuje ve sméru nastroje.

Méfeni mlze probihat s pfesazenim nebo bez presazeni nastroje. Pfesazeni nastroje
znamena bocni posunuti osy pro pfesazeni nastroje mimo stifed méfici sondy o radius nastroje
a je zapocitavano jako korekce pfesazeni.

Méfici cykly
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PFi méfeni délky pfesazeni nastroje existuji dvé moznosti:

1.

Pfesazeni nastroje ,auto”:

Presazeni ve sméru vybrané osy pro pfesazeni se uskutec¢ni jen tehdy, pokud je pramér
nastroje vétsi nez primér nastrojové méfici sondy pouzité pro méfeni délky
($SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE, pfip. $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE).
Smér posuvu ve sméru vybrané osy pro prfesazeni vyplyva z pocateéni pozice nastroje
pred méfenim. Pokud je poCate€ni pozice v ose pro pfesazeni vétsi, nez je stfed méfici
sondy, uskute¢ni se prfesazeni v kladném (,+“) sméru osy pro pfesazeni, jinak ve sméru
zaporném (,-“). Absolutni hodnota pfesazeni nastroje vyplyva z korekce radiusu
zmen3eného o korekci presazeni.

Pfesazeni nastroje ,Ano“

Posun o pfesazeni se uskutecnuje nezavisle na velikosti priméru nastroje vzhledem k
praméru méfici sondy ve zvolené ose presazeni, a pokud jde o chovani pfi najizdéni, je
identicky s ,automatickym® pfesazovanim nastroje.

Pfesazeni nastroje

v ¥ v

Volba na
obrazovce:

ano automaticky ne

v v

Korekce pfesazeni AV v ose Korekce pfesazeni AV v ose
pfesazeni: ve sméru osy X/osy Y pfesazeni: ve sméru osy X/osy Y

CYCLE971:

ne

WZ @ >MT @

|ano

Pocatecni pozice nastroje > pozice
stfedu sondy

ano | ne

! |

Presazeni radiusu v kladném Presazeni radiusu v zaporném
sméru osy pro pfesazeni od sméru osy pro pfesazeni od
stfedu méfici sondy stfedu méfici sondy

A 4
Mé&fici pozice = stfed sondy + (radius Méfici pozice = stfed sondy - (radius Méfici pozice = stfed
nastroje - AV) nastroje - AV) sondy

WZ: Nastroj
MT: Méfici sonda

MessPo: Méfici pozice

MitteMT: Stfed méfici sondy WZRadius: Radius nastroje
Mitte MT Pos: Poloha stfedu méfici sondy na ose presazeni
StartPos WZ: Pocatec¢ni poloha nastroje na ose presazeni

Obrazek 3-37  Vliv pfesazeni nastroje (radius) a korekce presazeni pfi méfeni délky nastroje, pfip. pfi kalibraci ve 3. ose
pomoci cyklu CYCLE971 v roviné G17

Méfici cykly
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L1
L1

[y
Ll

M X1

Obrazek 3-38  Méreni délky s pfesazenim nebo bez pfesazeni

Méreni radiusu

Radius nastroje se méfi prostrednictvim snimani z boku na méfici sondé, pfi¢emz méfici osa
a smér méfeni se zadavaji v parametrech (viz nasledujici obrazek).

z1 4

L1

.
L

Y
M X1

Obrazek 3-39  Méreni radiusu s presazenim nebo bez presazeni

Predpoklady

Poznamka

Pfed méfenim nastroje byla uskuteénéna kalibrace nastrojové méfici sondy (viz Kalibrace
méfici sondy (CYCLE971) (Strana 286)).

® Do datového bloku korek&nich parametri nastroje musi byt ulozeny udaje o geometrii
nastroje (pfiblizné hodnoty).

e Nastroj musi byt aktivni.

e Musi byt naprogramovana rovina obrabéni, ve které byla uskute¢néna kalibrace méfici
sondy.

e Nastroj musi byt pfedem nastaven do takové polohy, aby bylo mozné v méficim cyklu najet
na méfici sondu bez nebezpedi kolize.

Méfici cykly
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Vychozi pozice pred méfenim

Pfed volanim cyklu musi byt najeto na po¢atec¢ni pozici, ze které je mozné bez nebezpedi
kolize najet na méfici sondu. Méfici cyklus vypocitava dalSi najizdéci drahu a vytvari potfebné
bloky posuv(.

Y1 A Z1 A F

L1

doporuc¢ena minimalni
vzdalenost

DFA DFA
(
} b 4
Méficiosa=X - - _ e - — j Meéfici osa = X
kladny smér méfeni zaporny smér méfeni \
nepfipu +Z 1
(P stna f
N oblast n N ‘ o~
M@r — v ‘ e
® @ |

©) V8eobecny nastavovany parametr 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
® VSeobecny nastavovany parametr 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Obrazek 3-40  Mé&feni nastroje (CYCLE971), poCatecni poloha pro méfeni v roviné

Poloha po skonéeni méficiho cyklu

Nastroj se nachazi naproti méfici plochy ve vzdalenosti rovnajici se méfici draze.

3.6.3.1 Méfeni se zastavenym vietenem

Méfeni nastroje se zastavenym vietenem

PFi méfeni fréz musi byt pfed volanim méficiho cyklu pooto€en nastroj ve vietenu tak, aby bylo
mozné zméfit zvoleny bfit (délka nebo radius).

3.6.3.2 Méreni s otaCejicim se vietenem

Méreni nastroje s otacejicim se vietenem
S otacejicim se vietenem se obvykle provadi méfeni radiusu fréz, tzn. vysledek méreni je
uréen nejvétsim britem.
Také méreni délky frézovacich nastroju maze byt praktické s otacejicim se vietenem.
Pfitom je potfeba mit na paméti nasleduijici:

® Je u dané nastrojové méfici sondy pripustné provadét méreni délek a/nebo radiusl s
otacejicim se vietenem? (udaje vyrobce)

® Pripustna obvodova rychlost pro nastroj, ktery se ma méfrit

e Maximalni pfipustné otacky

Méfici cykly
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208

Maximalni pfipustny posuv pfi snimani

Minimalni posuv pfi snimani

Volba sméru otaceni v zavislosti na geometrii bfitu, aby se zabranilo silnym narazim pfi

snimani na méfici sondé

Pozadovana presnost méreni

PFi méfeni s otacejicim se nastrojem je zapotfebi brat v dvahu pomér méficiho posuvu a
otacek. V Uvahu se bere jeden brfit. PFi vét§im poctu bfitd je pro vysledek méfeni odpovidajicim
zpusobem pouzit ten nejdelsi.

Méjte na paméti nasleduijici vztahy:
n=S/(2m-r-0.001)

F=n-A

Pfitom plati:

n Otacky

S Max. pfipustna obvodova rychlost
r Radius nastroje

F Posuv pfi méfeni

A Pfesnost méreni

Zakladni systém

metricky palce
ot/min ot/min
m/min stopy/min
mm palce
mm/min palce/min
mm palce

Méfici cykly
Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2



Varianty méreni

3.6 Méreni ndstroje (Frézovani)

Zvlastnosti pfi méreni s otacejicim se vietenem

3.6.3.3

e Standardné se uvnitf cyklu uskute€nuje vypocet posuvu a otacek. Pfi tomto vypoctu se

vyuziva meznich hodnot pro obvodovou rychlost, otacky, minimalni posuv, maximalni
posuv a pfesnost méfeni, které jsou ulozeny ve vSeobecnych nastavovanych parametrech
SD 54670 - SD 54677, stejné jako smér otaceni vietena uréeny pro méfeni (viz PFirucka
pro uvadeéni do provozu SINUMERIK Operate (IM9)/ SINUMERIK 840D s/, kapitola "Méreni
nastroje v technologii Frézovani - Monitorovani pfi méfeni s otacejicim se vietenem").
Méfeni se provadi prostfednictvim dvojiho snimani, pfiéemz pfi prvnim se pouziva vyssi
rychlost posuvu. Pfi méfeni je mozné vyuzit maximalné trojiho snimani. Pfi vicenasobném
snimani jsou navic pro posledni méfici operaci snizeny otacky.

Toto snizeni otacek mlze byt potlaceno nastavenim vSeobecného parametru SD 54740
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK]|BIt19].

Prostfednictvim vdeobecného parametru SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt5] uzivatel maze interni vypocet uvnitf cyklu
deaktivovat a hodnoty pro posuv a otacky zadat pomoci vstupni obrazovky cyklu.

Pro zadani preddefinovanych hodnot v pfipadé nastaveného bitu 5 ve vS§eobecném
parametru SD 54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL slouzi vstupni pole v
obrazovce F1 (posuv 1) a S1 (otacky 1), F2 (posuv 2) a S2 (otacky 2), pfip. F3 (posuv 3)
a S3 (otacky 3). PFi prvnim snimani jsou v platnosti hodnoty F1 a S1 a pfi druhém snimani
hodnoty F2 a S2. Je-li nastaveno S2 = 0, provadi se jen jedno snimani. Jestlize je nastaveno
S3 >0 a S2 > 0, uskutecni se troji snimani, pfi¢emz pfi 3. snimani jsou v platnosti hodnoty
F3 a S3.

Hodnoty monitorovacich parametrl ve vSeobecnych nastavovanych parametrech SD
54670 - SD 54677 se neuplatfuji!

Pokud se pfi volani méficiho cyklu vieteno nepohybuje, bude smér jeho otaceni zjistén ze
vSeobecného parametru SD 54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR.

Poznamka

Pokud se pfi volani méficiho cyklu vieteno jiz otaci, zistava smér jeho otaceni zachovan
nezavisle na véeobecném parametru SD 54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR.

Kontrola jednotlivych zubt

Kontrola jednotlivych zubt

Méfici cykly

Funkce ,Kontrola jednotlivych zub(“ se mlze pouzivat jak pro nasledna meéfeni (korekce do
parametru opotfebeni), tak i pro Uplné prvni méfeni (korekce do parametr(i geometrie). Mohou
byt méfeny frézovaci nastroje s az 100 bfity.

Kontroluje se, zda zméfené hodnoty vSech bfitl lezi v ramci definovaného toleranéniho pasma.
® Horni mezni hodnota: Bezpecnostni oblast TSA a kontrola odchylky rozméru DIF
® Dolni mezni hodnota: Oblast nulové korekce TZL

Pokud se zméfené hodnoty nachazeji mimo toleran¢ni pasmo, aktivuje se alarm.
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3.6 Méreni nastroje (Frézovani)

Pokud lezi zméfena hodnota nejdelSiho bfitu uvnitf toleranéniho pasma, ulozi se tato hodnota
do spravy nastroju. Pokud neni dosazeno dolni meze, korekce se neprovadi.

Poznamka

Funkce ,Kontrola jednotlivych zubl® je mozna pouze ve spojeni s funkci Méfeni nastroje s
otacejicim se vietenem (Strana 297).

Méreni délky

Nastrojem se najede stranou vedle méfici sondy tak, aby se nastroj nachazel pod jeji horni
hranou. Za ucéelem zjisténi polohy vietena se bfitem najizdi na méfici sondu, a to dvakrat, s
otacejicim se vietenem.

Potom se provadi méreni délky se zastavenym vietenem. Kvuli tomu je zapotfebi nastrojem
najet na pozici nad méfici sondou, ktera je pfesazena o radius nastroje od stfedu méfici sondy.

Napfed je zméfen bfit, jehoZz poloha vietena byla stanovena prostfednictvim sepnuti z bo¢niho
smeéru. DalSi bfity jsou zméfeny pomoci zmény orientace vietena.

Po méreni je zméfena hodnota nejdelSiho bfitu uloZzena do korekénich parametr( nastroje,
ovSem jen za predpokladu, ze lezi v ramci toleran¢niho pasma.
Méreni radiusu

PFi méFeni radiusu musi byt mezi jednotlivymi bfity vZzdy stejna uhlova vzdalenost (napfiklad:
pokud ma nastroj 3 bfity, je mezi nimi Uhlova vzdalenost 120°).

Nastrojem se najede stranou vedle méfici sondy tak, aby se nastroj nachazel pod jeji horni
hranou. Za ucelem zjisténi polohy vietena se nejdelSim bfitem najizdi na méfici sondu, a to
dvakrat, s otaCejicim se vietenem.

Potom se uskutecriuje méfeni se zastavenym vietenem, pfi kterém se pomoci opakovaného
snimani uréuje pfesna poloha vietena a radius bfitu v jeho nejvy8Sim bodé.

DalSi bfity jsou zméfeny pomoci zmény orientace vietena. Zméfeny radius nejdelSiho bfitu se
pak ulozi do korekénich parametr( nastroje, ovSem jen za predpokladu, Ze tato hodnota lezi
v ramci toleranéniho pasma.

Zvlastnosti funkce ,Kontrola jednotlivych zubi“
Plati nasledujici dodatec¢né predpoklady:
® Pocet bfitd frézovaciho nastroje musi byt uloZzen v korekénich parametrech nastroje.
e Nastrojové vieteno se systémem pro méfeni polohy.

e Musi byt provedena kalibrace nastrojové méfici sondy, viz Kalibrace méfici sondy
(CYCLE971) (Strana 286).

Pfed volanim cyklu je nutné nastrojem najet z boku vedle méfici sondy a umistit jej nad jeji
hranu.

Mé&fFici cykly
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3.6 Méreni ndstroje (Frézovani)

A
71 F
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_TP[0,4] +————  Pocatecni pozice
| g

M | tPio41  _TP[0,0] X1

Obrazek 3-41  ,Kontrola jednotlivych zubt“ (CYCLEQ71), po¢ateéni poloha pred volanim méficiho

cyklu
3.6.34 Vyvolani varianty méreni frézy
Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
!I Méfeni 1. Ve svislém pruhu programovych tladitek stisknéte programové tlacit-
nastr. ko "Méfeni nastroje".
Milling 2. Stisknéte programové tlacitko "Fréza" ve vodorovném pruhu progra-
tool movych tladitek.
Otevre se vstupni obrazovka "Méfeni: Nastroj".
3.6.3.5 Vyvolani varianty méreni pro vrtak
Postup
Vyrobni program, pfip. program v systému ShopMill, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
Vy se nachazite v editoru.
!I Méfeni 1. Ve svislém pruhu programovych tlacitek stisknéte programové tlacit-
nastr. ko "Méreni nastroje".
Drill 2. Stisknéte programové tlacitko "Vrtak" ve vodorovném pruhu progra-
movych tladitek.
Otevfe se vstupni obrazovka "Mé&feni: Nastroj".
Méfici cykly
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3.6 Méreni nastroje (Frézovani)

3.6.3.6 Parametry
Parametry

Program v G-kédu Program v systému ShopMill
Parametry | Popis Jednotka Parametry | Popis Jednotka
PLO Méfici rovina (G17 - G19) - T Nazev nastroje, ktery ma byt | -

zméfen

nlo Kalibraéni datovy blok (1 - 6) | - D Cislo bfitu (1 - 9) -

o Kalibra¢ni datovy blok (1-6) |-
Parametry Popis Jednotka
Méreni O e Délka (méfeni délky nastroje) -
® Radius (méfeni radiusu nastroje)

Vieteno Chovani vietena pfi méfeni: -
® vfeteno zastaveno
® vieteno se otaci

Kontrola jednotlivych Kontrola ulomenych zubt (jen kdyz "Vieteno se otaci") » -
zubl [ e ano

® ne
jen pfi méfeni radiusu: -

Méfici osa v zavislosti na nastavené méfici roviné: -

® X (v pfipadé G17)
® Y (v pfipadé G17)

Dz Délkové presazeni (v pfipadé G17) mm
jen pfi méfeni délky: -
Pfesazeni nastroje {3 | Osa pro presazeni -

® ano: se zadanim osy pro presazeni
® ne: méfeni nastroje probiha uprostred
e auto: se zadanim osy pro prfesazeni (uplatiuje se pouze u velkych nastrojt)

AV Korekce presazeni (jen pokud je pro pfesazeni nastroje zvoleno ,ano“ nebo ,auto) | mm
DFA Méfici draha mm
TSA Bezpecénostni oblast pro vysledek méreni mm

" Funkce ,Kontrola jednotlivych zub(“ se zobrazuje jen tehdy, pokud je ve v§eobecném nastavovaném parametru SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTIONS_MASK_TOOL nastaven bit 10.
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3.6 Méreni ndstroje (Frézovani)

Varianta méfeni: Soustruzeni na frézce (pouze systém 840D sl)

Postup

Vyrobni program, pfip. program v systému ShopTurn, ktery chcete zpracovavat, je zalozen a
vy se nachazite v editoru.

II Méfeni 1. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni obrobku".
nastr.
Milling 2. Stisknéte programové tlacitko "Fréza".
tool
Parametry

Program v systému ShopTurn

Parametry Popis Jednotka

T Nazev méfici sondy -

D Cislo bfitu (1 - 9) -

Lo Kalibraéni datovy blok (1-6) -

F Posuv pfi kalibraci a pfi méreni mm/min

X Pocatecni bod X méfeni mm

Y Pocate€ni bod Y méfeni mm

4 Poc¢atecni bod Z méfeni mm
3.6.3.7 Vysledné parametry

Seznam vyslednych parametru

Varianta méreni ,Méreni frézy“ nebo "Méfeni vrtaku" poskytuje nasledujici vysledné parametry:

Tabulka 3-46 Vysledné parametry "Méreni nastroje”

Parametry Popis Jednotka
_OVR[8] Skute¢na hodnota délky L1 " / Délka nejdelSiho bfitu ¥ mm
_OVR[9] Rozdil délky L1 "/ Rozdil délky nejdelSiho bfitu 2 mm
_OVR[10] Skute¢na hodnota radiusu R 2 / Skute¢na hodnota radiusu nejdelsiho | mm
britu
_OVR[11] Rozdil radiusu R 2 / Rozdil radiusu nejdelsiho bfitu 4 mm
_OVR[12] Skute¢na hodnota délky nejkrat$iho bfitu mm
_OVR[13] Rozdil délky nejkratsiho bfitu ¥ mm
_OVR[14] Skute¢na hodnota radiusu nejkratsiho bfitu 4 mm
_OVR[15] Rozdil radiusu nejkrat$iho bfitu 4 mm
_OVR [27] Oblast nulové korekce mm
_OVR [28] Bezpec¢na oblast mm
_OVR [29] PFipustna odchylka rozméru mm
_OVR [30] Empiricka hodnota mm

Méfici cykly
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Parametry Popis Jednotka
_OVR[100] - Skute¢né hodnoty jednotlivych radiust 4 mm
_OVR [199]

_OVR [200] - Rozdil jednotlivych radiust - mm
_OVR [299]

_OVR [300] - Skutec¢né hodnoty jednotlivych délek 2 mm
_OVR [399]

_OVR [400] - Rozdil jednotlivych délek 2 mm
_OVR [499]

_OVI[0] D-¢islo -
_OVI[2] Cislo méficiho cyklu -
_OVI [3] Varianta méfeni -
_OVI [5] Cislo méfici sondy -
_OVI[7] Cislo paméti empirické hodnoty -
_OVI[8] T-nazev -
_OVI[9] Cislo alarmu -

" jen pfi méfeni délky

2 jen pfi méfeni radiusu

3 jen pfi pouziti funkce "Kontrola jednotlivych zubt", méreni délky bfith

4 jen pfi pouziti funkce "Kontrola jednotlivych zubud", méfeni radiusu bfitu

3.6.3.8 Méfeni nastroje na strojich s kombinovanou technologii

Vseobecné informace

Tato kapitola se vztahuje na méfeni nastroje na frézkach/soustruzich. V konfiguraci je pfitom
nastaveno frézovani jako 1. technologie a soustruzeni jako 2. technologie.

Predpoklad:

1. Technologie frézovani: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY =2

2. Technologie soustruzeni: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1
Kromé toho je potfeba nastavit nasledujici nastavované parametry:

e SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =3

e SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST =17

® SD 42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST_T =19

Dalsi nastaveni/upozornéni tykajici se technologie frézovani/soustruzeni si mizete
nastudovat v IM9 - kapitola ,Soustruzeni na frézkach*.

Méfici cykly
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3.6 Méreni ndstroje (Frézovani)

Funkce

Na frézkach/soustruzich je mozno pomoci méficich cykl( provadét kalibraci méfici sondy a
méfit frézovaci, vrtaci a soustruznické nastroje.

® Pro kalibraci méfici sondy se pouziva cyklus CYCLE971.
® Pro méfeni frézovacich a vrtacich nastroji slouzi cyklus CYCLE971.
® Pro méfeni soustruznickych nastrojli slouzi cyklus CYCLE982.

Pokud budete potfebovat informace o nastavovani parametrud jednotlivych variant méreni,
pouzijte popisy odpovidajicich cyklu v této pFirucce.

Méfici cykly
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Seznamy parametru

4.1 Prehled parametra méficich cyklu

4.1.1 Parametry méficiho cyklu CYCLE973

PROC CYCLE973 (INT S MVAR, INT S PRNUM, INT S CALNUM,REAL S SETV,INT S MA,INT S MD,REAL
S FA,REAL S TSA,REAL S VMS,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE, INT AMODE)

Tabulka 4-1 Parametry pro volani cyklu CYCLE973 "

C. | Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce

1 S_MVAR Varianta méreni (pfeddefinovana hodnota=0012103)
Hod- JEDNOTKY: Kalibrace na ploSe, hrané nebo v drazce

noty: 0 = Délka na ploSe/hrané (ve WCS) se znamou pozadovanou hodnotou
1 = Radius na plose (ve WCS) se znamou pozadovanou hodnotou

2 = Délky v drazce (v MCS), viz S_CALNUM

3 = Radius v drazce (v MKS), viz S CALNUM

DESITKY: rezervovano

0=0

STOVKY: rezervovano

0=0

TISICE: Volba méfici osy a smé&ru méFeni pfi kalibraci 2

0 = Zadny udaj (pfi kalibraci na plo$e na dné drazky se nevybira ani méfici osa,
ani smér méreni) 4

1 = Zadani vybrané méfici osy a sméru méfeni, viz S MA, S MD (jeden smér
méfeni v méfici ose)

2 = Zadani vybrané méfici osy, viz S MA (dva sméry mé&feni v méfici ose)
DESITKY TISIC: Zjistovani odchylky polohy ($ikméa poloha méfici sondy) 2%
0 = Zjistovani odchylky polohy

1 = Zadné zjistovani odchylky polohy

STOVKY TISIC: rezervovano

0=0

JEDNOTKY MILIONU: PizpGisobit délku nastroje 7

0 = Délku nastroje nepfizpUsobovat (jen spinaci body)

1 = Délku nastroje prizplsobit

2 ikona+ S_PRNUM | Poget poli parametr( méfici sondy (nikoli islo méfici sondy)
Pocet (pfeddefinovana hodnota = 1)

3 s_carNuM | Cislo kalibragni drazky pfi kalibraci v drazce (preddefinovana hodnota = 1) 9
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
4 S_SETV Pozadovana hodnota pfi kalibraci na plose
5 |[X0 S_MA Méfici osa (Cislo osy) ® (pfeddefinovana hodnota = 1)
Hod- 1 =1. osa v roviné (v pfipadé G18 2)
noty: 2 =2.0sa v roviné (v pfipadé G18 X)
3 = 3. ose v roviné (v pfipadé G18Y) ®
6 +- S_MD Smér méfeni (pfeddefinovana hodnota = 1)
Hod- 0 = kladny smér méreni
noty: 1 = zaporny smér méfeni
7 |DFA S_FA MéFici draha
8 |TSA S TSA Bezpecna oblast
9 |VMS S_VMS Proménna méfici rychlost pfi kalibraci ?
10 | Méfeni S_NMSP Pocet méfeni na tomtéz misté ? (pfeddefinovana hodnota = 1)
11 S _MCBIT |rezervovano
12 _ DMODE ReZim zobrazovani
Hod- JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: | 0 = Kompatibilita, ziistava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
13 _ AMODE Alternativni rezim

1)
2)
3)

4)

o

)

vSechny pfeddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze se rovnaji x

Vypisovani zavisi na véeobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Dulezité pouze pro kalibraci ve dvou smérech osy

Z polohy bfitu (SL) méfici sondy.se automaticky zjiStuje pouze méfici osa a smér méfeni. SL=8 --> X, SL=7 -->Z

Cislo kalibra&ni drazky (n) odkazuje na nasledujici véeobecné nastavované parametry (vechny pozice v MCS):

v pfipadé polohy bfitu SL=7:

SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[n] Poloha dna drazky ve sméru 1. osy v roviné (v pfipadé G18 je to osa Z)
SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[n] Poloha stény drazky v kladném sméru 2. osy v roviné (v pfipadé
G18 je to osa X)

SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[n] Poloha stény drazky v zaporném sméru 2. osy v roviné

v pfipadé polohy bfitu SL=8:

SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[n] Poloha dna drazky ve sméru 2. osy v roviné

SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[n] Poloha horni hrany drazky ve sméru 2. osy v roving, (pouze pro ucely
najizdéni méfici sondy do pocatecni polohy)

SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1[n] Poloha stény drazky v kladném sméru 1. osy v roviné

SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[n] Poloha stény drazky v zaporném sméru 1. osy v roviné
Poznamka:

Hodnoty polohy pro sténu drazky ve sméru +/- mohou byt ur€eny jen zhruba.

Sitka drazky z rozdilu hodnot polohy sté&ny drazky musi byt stanovena piesné (jemnym méficim pfistrojem).

PFi kalibraci v drazce se vychazi z toho, Ze délka nastroje typu ,méfici sonda“ ve sméru kalibrované osy = 0.

Hodnoty polohy pro dno drazky na stroji musi byt rovnéz stanoveny naprosto presné (Zadné rozméry z vykresu).

Méfici osa S_MA=3 pfi kalibraci na ploSe a na soustruhu s realnou 3. osou v roviné (v pfipadé G18 je to osa Y).
Prizpusobeni délky nastroje pfi kalibraci délky v draZzce nebo délek na ploSe.

Obrobkova méfici sonda na soustruzich mize byt popsana pomoci 2 délek (X Z).

Méfici sonda pro soustruzeni, typ 580

Poloha bfitu 7: P¥i kalibraci délky Ize zvolit, zda se ma provést korekce ve sméru Z.

Méfici sonda pro soustruzeni, typ 580
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Poloha britu 8: Pfi kalibraci délky Ize zvolit, zda se ma provést korekce ve sméru X.
U variant méreni ,Radius v drazce” nebo ,Radius na plose“ se neuskutecriuje zadné prizplsobeni délky nastroje.
Kalibrace se vzdy tyka pouze odpovidajicich spinacich bodu.

4.1.2 Parametry méficiho cyklu CYCLE974

PROC CYCLE974 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S KNUM1l,INT S PRNUM,REAL S SETV,INT S MA,RREAL
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)

Tabulka 4-2 Parametry pro volani cyklu CYCLE974 "

C. | Parametr
na obrazov-
ce

Parametr
cyklu

Vyznam

S_MVAR

Varianta méreni

Hod- JEDNOTKY:

noty: | o = méfeni na &elni ploge

1 = méfeni zevnitf

2 = méreni zvenku

DESITKY: rezervovano

STOVKY: Cil korekce

0 = pouze mérfeni (zadna korekce posunuti po€atku NV, pfip. zadna korekce na-
stroje)

1 = Méfeni, vypocet a korekce posunuti po¢atku (NV) (viz S_KNUM)

2 = Mé&feni a korekce nastroje (viz S_KNUM1)

TISICE: rezervovano

DESITKY TISIC: Mé&feni s obratem nebo bez obratu hlavniho vietena (otagejici
se vieteno)

0 = méfeni bez obratu

1 = méfeni s obratem

Méfici cykly
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

p<

Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce

2 Volba S_KNUM Korekce posunuti po¢atku (NV) nebo zakladniho posunuti poatku soufadného systému
(NV) nebo zakladniho vztazného bodu ?

Hod- JEDNOTKY:

noty: | pESITKY:

0 = zadna korekce

1 az max. 99: ¢islo posunuti po¢atku (nuly) nebo

1 az max. 16: islo zakladniho posunuti po¢atku

STOVKY: rezervovano

TISICE: Korekce posunuti pogatku (NV) nebo zakladniho posunuti po&atku
soufadného systému NV nebo zakladniho vztazného bodu

0 = korekce nastavitelného posunuti pocatku (NV)

1 = korekce kanalového zakladniho posunuti NV

2 = korekce zakladniho vztazného bodu

3 = korekce globalniho zakladniho posunuti pocatku NV

9 = korekce aktivniho posunuti po¢atku NV nebo v pfipadé G500 posledniho ak-
tivniho kanalového zakladniho posunuti po¢atku NV

DESITKY TISIC: Korekce hrubého nebo jemného posunuti po&atku (NV) nebo
zakladniho posunuti po¢atku soufadného systému NV nebo zakladniho vztazného
bodu

0 = jemna korekce 9

1 = hruba korekce

3 Volba S_KNUM1 | Korekce do korekénich parametr( nastroje 24

Hod- JEDNOTKY:

noty: | pESITKY:

STOVKY:

0 = zadna korekce

1 az max. 999: D-Cislo (Cislo bfitu) korekénich parametr(i nastroje;
Pokud jde o souctové a sefizovaci korekce, viz také S_DLNUM

TISICE: 0 nebo jednoznaéné D-&islo
DESITKY TISIC: 0 nebo jednoznaéné D-&islo

1 az max. 32000, pokud jsou ve strojnich parametrech nastavena jednoznacna D-
Cisla

STOVKY TISIC: Korekéni parametry nastroje 2

0 = zadny udaj (korekce geometrie nastroje)

1 = korekce délky L1

2 = korekce délky L2

3 = korekce délky L3

4 = korekce radiusu

JEDNOTKY MILIONU: Korekéni parametry nastroje 2

0 = zadny udaj (korekce opotrebeni délky nastroje)

1 = korekéni parametry nastroje - soucétova korekce (SK) 9

Hodnota korekce nastroje se pficita k jiz existujici hodnoté SK

2 = korekéni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK) 9

EK (nova) = EK (stard) + SK (stara) hodnota korekce, SK (nova) = 0
3 = korekéni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK)
Hodnota korekce nastroje se pficita k jiz existujici hodnoté EK.

4 = korek&ni parametry nastroje - geometrie
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
Desitky milion(: Korekéni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce geometrie nastroje normalné, bez invertovani)
1 = korekce invertovana
4 ikona+ S_PRNUM | Pocet poli parametr(i méfici sondy (nikoli Eislo méfici sondy)
Pocet (pfeddefinovana hodnota = 1)
5 | X0 S_SETV PoZadovanéa hodnota
6 X S MA Mérici osa (Cislo osy) (pfeddefinovana hodnota = 1)
Hod- 1=1. osa v roviné (v pfipadé G18 Z)
noty: 2 =2.0sa vV roviné (v pfipadé G18 X)
3 = 3. ose v roviné (v pfipadé G18 Y) ¥
7 DFA S _FA MéFici draha
8 |TSA S _TSA Bezpecné oblast
9 |a S_STAl Pocéatecni Uhel pfi méfeni s obratem:
10 | Méfeni S_NMSP Pocet méfeni na tomtéz misté 2 (pfeddefinovana hodnota = 1)
1 |T S _TNAME | Nazev nastroje ?
12 |DL S _DLNUM | DL-€islo sefizovaci souctové korekce %
13 | TZL S TZL Korekce nuly 2-4
14 | DIF S_TDIF Kontrola rozdilu rozméru 24
15 | TUL S _TUL Horni mezni hodnota tolerance (inkrementalné k pozadované hodnoté) 4
16 | TLL S TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné k pozadované hodnoté) 4
17 | TMV S_TMV Oblast korekce pfi vypoctu stfedni hodnoty 2
18 |FW S K Véahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty ?
19 |EVN s EvNuM | Cislo paméti empirické stfedni hodnoty 27
20 S _MCBIT |rezervovano
21 _DMODE Rezim zobrazovani
Hod- | JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: 0 = Kompatibilita, zGstava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
22 _ AMODE Alternativni reZim
Hod- JEDNOTKY: Tolerance méfeni ano/ne
noty: 0=ne
1=ano

vS§echny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze se rovnaji x
Vypisovani zavisi na véeobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Korekce v posunuti po¢atku (NV) je mozna jen u méreni bez obratu.

V pfipadé korekce nastroje vénujte pozornost bitu 0 a bitu 1 v kanalovém strojnim parametru MD 20360
TOOL_PARAMETER_DEF_MASK

Jen kdyz je aktivovana funkce "Sefizovaci souctova korekce" v obecném strojnim parametru MD 18108
$MN_MM_NUM_SUMCORR . Kromé toho musi byt nastaven bit 8 = 1 v obecném strojnim parametru MD 18080
$MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK .

Jestlize ve strojnich parametrech neni aktivovano ,jemné“ posunuti po€atku, potom se korekce uskute¢ni po ,hrubém*
posunuti pocatku NV.
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

' Vypocet empirické strfedni hodnoty je mozny pouze v pfipadé korekce nastroje.
Rozsah hodnot paméti empirickych stfednich hodnot:
1 a2 20: Cislo (n) paméti empirické hodnoty, viz kanalovy nastavovany parametr SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 a2 200000: Cislo (n) paméti stfedni hodnoty, viz kanélovy nastavovany parametr SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

41.3 Parametry méficiho cyklu CYCLE994

PROC CYCLE994 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1, INT S PRNUM,REAL S SETV,INT S MA, REAL
S SZA,REAL S SZO,REAL S FA,REAL S TSA,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME,INT S DLNUM, REAL

S TZL,REAL S TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM,INT S MCBIT,INT
_DMODE, INT AMODE)

Tabulka 4-3 Parametry pro volani cyklu CYCLE994

C. Parametr Parametr Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
1 S MVAR Varianta méfeni
Hod- JEDNOTKY: Méreni zvnéjSku nebo zevnitf (pfeddefinovana hodnota = 1)
noty: | 1 = m&feni zevnitf
2 = méfeni zvnéjsku
DESITKY: rezervovano
STOVKY: Cil korekce
0 = pouze méreni (zadna korekce posunuti pocatku NV, pfip. Zzadna korekce
nastroje)
1 = méfeni a vypocet a korekce posunuti po¢atku (NV) (viz s_KNUM)
2 = méfeni a korekce nastroje (viz S_KNUM1)
TISICE: Rozsah objizdéni
0 = zadny rozsah objizdéni
1 = osa pro objizdéni 1. ose v roviné (v pfipadé G18 Z). Mé&fici osa viz S_MA.
2 = osa pro objizdéni 2. osy v roviné (v pfipadé G18 je to osa X). Méfici osa viz
S _MA.
3 = osa pro objizdéni 3. osou v roviné (v pfipadé G18 je to osa Y). Méfici osa
vizs MA.®
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. Parametr Parametr Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
2 Volba S_KNUM Korekce posunuti po€atku (NV) nebo zakladniho posunuti po¢atku soufadného systému
(NV) nebo zakladniho vztazného bodu ?
Hod- JEDNOTKY:
noty: | DESITKY:
0 = zadna korekce
1 az max. 99: ¢islo posunuti po¢atku (nuly) nebo
1 az max. 16: Cislo zakladniho posunuti pocatku
STOVKY: rezervovano
TISICE: Korekce posunuti po&atku (NV) nebo zakladniho posunuti podatku ne-
bo zakladniho vztazného bodu
0 = korekce nastavitelného posunuti pocatku (NV)
1 = korekce kanalového zakladniho posunuti NV
2 = korekce zakladniho vztazného bodu
3 = korekce globalniho zakladniho posunuti po¢atku NV
9 = korekce aktivniho posunuti po¢atku NV nebo v pfipadé G500 posledniho
aktivniho kanalového zakladniho posunuti po¢atku NV
DESITKY TISIC: Korekce hrubého nebo jemného posunuti po&atku (NV) nebo
zakladniho posunuti po¢atku souradného systému NV nebo zakladniho vzta-
zného bodu
0 = jemna korekce ©
1 = hruba korekce
3 Volba S_KNUM1 Korekce do korekénich parametrd nastroje 24
Hod- JEDNOTKY:
noty: | DESITKY:
STOVKY:
0 = zadna korekce
1 az max. 999: D-Cislo (Cislo bfitu) korekénich parametrd nastroje
Pokud jde o souctové a sefizovaci korekce, viz také S_DLNUM
TISICE: 0 nebo jednoznaéné D-&islo
DESITKY TISIC: 0 nebo jednoznaéné D-&islo
1 az max. 32000, pokud jsou ve strojnich parametrech nastavena jednoznac¢na
D-Cisla
STOVKY TISIC: Korekéni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce geometrie nastroje)
1 = korekce délky L1
2 = korekce délky L2
3 = korekce délky L3
4 = korekce radiusu
JEDNOTKY MILIONU: Korekéni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce opotrebeni délky nastroje)
1 = korekéni parametry nastroje - souctova korekce (SK) 9
Hodnota korekce nastroje se pfi¢ita k jiz existujici hodnoté SK
2 = koreké&ni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK) 9
EK (nova) = EK (stard) + SK (stard) hodnota korekce, SK (nova) = 0
3 = korekéni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK) ¥
Hodnota korekce nastroje se pficita k jiz existujici hodnoté EK.
4 = korek&ni parametry nastroje - geometrie
Méfici cykly
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. Parametr Parametr Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
DESITKY MILIONU: Korekéni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce geometrie nastroje normalné, bez invertovani)
1 = korekce invertovana
4 ikona+ S_PRNUM Pocet poli parametr( méfici sondy (nikoli Eislo méfici sondy)
Pocet (pfeddefinovana hodnota = 1)
5 X0 S_SETV PoZadovana hodnota
6 X S MA Cislo méfici osy (preddefinovana hodnota = 1)
Hod- 1=1.0sa v roviné (v pfipadé G18 2Z)
noty: 2 =2.0sa vV roviné (v pfipadé G18 X)
3 =3. osa v roviné (v pfipadé G18Y) ®
7 X1 S_SZA Sitka objizdéni v méfici ose
8 Y1 S _SZ0 Sitka objizdéni v ose pro objizdéni
9 DFA S _FA Méfici draha
10 TSA S_TSA Bezpecna oblast
11 Méfeni S_NMSP Pocet méreni na tomtéz misté ? (prfeddefinovana hodnota = 1)
12 |T S _TNAME | Nazev nastroje ?
13 |DL S _DLNUM | DL-&islo sefizovaci souctové korekce %
14 | TZL S TZL Korekce nuly 24
15 | DIF S TDIF Kontrola rozdilu rozméru 24
16 TUL S_TUL Horni mezni hodnota tolerance (inkrementalné k pozadované hodnoté) 4
17 TLL S _TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné k pozadované hodnoté) 4
18 T™MV S_TMV Oblast korekce pfi vypoctu stfedni hodnoty 2
19 FW S K Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty 2
20 EVN S_EVNUM Cislo paméti empirické hodnoty?: ?
21 S_MCBIT rezervovano
22 _DMODE ReZim zobrazovani
Hod- | JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: | 0 = Kompatibilita, zistava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
23 _AMODE Alternativni rezim
Hod- JEDNOTKY: Tolerance méfeni ano/ne
noty: 0=ne
1=ano

" v8echny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze se rovnaji x

2 Vypisovani zavisi na vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 Korekce v posunuti poc¢atku (NV) je mozna jen u méreni bez obratu.

4V ptipadé korekci nastroje vénujte pozornost kanalovému parametri-MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK .

9 Jen kdyz je aktivovana funkce "Sefizovaci souctova korekce" v obecném strojnim parametru MD 18108
$SMN_MM_NUM_SUMCORR . Kromé toho musi byt nastaven bit 8 = 1 v obecném strojnim parametru MD 18080
$SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK .

6 Jestlize ve strojnich parametrech neni aktivovano ,jemné“ posunuti po¢atku, potom se korekce uskutec¢ni po ,hrubém*“
posunuti poCatku NV.
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Vypocet empirické stfedni hodnoty je mozny pouze v pfipadé korekce nastroje.
Rozsah hodnot paméti empirickych stfednich hodnot:

1 a2 20: Cislo (n) paméti empirické hodnoty, viz kanalovy nastavovany parametr SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 a2 200000: Cislo (n) paméti stfedni hodnoty, viz kanélovy nastavovany parametr SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

8 Je-li na stroji k dispozici osa Y.

414 Parametry méficiho cyklu CYCLE976

PROC CYCLE976 (INT S MVAR, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S SETV0,INT S MA,INT S MD,REAL
S FA,REAL S TSA,REAL S VMS,REAL S STAl,INT S NMSP,INT S SETV1,INT DMODE,INT AMODE)
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Tabulka 4-4 Parametry pro volani cyklu CYCLE976 "

C. |Parametr
na obrazov-
ce

Parametr
cyklu

Vyznam

S_MVAR

Varianta méfeni (pfeddefinovana hodnota=1000)

Hod- JEDNOTKY: Kalibrace na ploSe, pomoci kalibra¢ni kulicky nebo v kalibraénim kru-
noty: hu ?

0 = délka na plo$e se znamou pozadovanou hodnotou

1 = radius v kalibraénim kruhu se znamym priimérem (pozadovana hodnota) a se
znamym stfedem.

2 = radius v kalibraénim kruhu se znamym priimérem (pozadovana hodnota) a s
neznamym stfedem

3 =radius a délka na kalibracni kuli¢ce

4 =radius na hrané se znamou zadanou hodnotou. Vénujte pozornost volbé méfici
osy a sméru méfeni. ¥

5 = Radius mezi dvéma hranami se znamou pozadovanou hodnotou a vzdalenosti
mezi hranami. Je tfeba vybrat méfici osu.

DESITKY: rezervovano

0=0

STOVKY: rezervovano

0=0

TISICE: Volba mé&Fici osy a sméru méFeni pfi kalibraci.

0 = Zadny tdaj (neni potfeba vybrat ani méfici osu, ani smér méfeni) &
1=Zadani vybrané méfici osy a sméru méfeni,vizs Ma, S MD (jeden smérméfeni
v méfici ose)

2 = Zadani vybrané méfici osy, viz S MA (dva sméry méfeni v méfici ose)

DESITKY TISIC: Zjistovani odchylky polohy ($ikméa poloha méfici sondy) 2
0 = Zjistovani odchylky polohy méfici sondy®
1 = zadné zjistovani odchylky polohy

STOVKY TISIC: Kalibrace rovnob&zné s osami nebo pod urgitym thlem

0 = kalibrace rovnobézné s osami v aktivhim WCS
1 = kalibrace pod urc¢itym thlem ?

JEDNOTKY MILIONU: Stanoveni délky nastroje pfi kalibraci na ploge nebo pomoci
kulicky

0 = Zadné zjistovani délky nastroje

1 = Zjistovani délky nastroje 4

2 = Kalibrace pfisuvné osy podle kuli¢ky, zjiStovani délky nastroje, zapis zmérené-
ho rozdilu délek nastroju do kalibraénich dat

2 ikona+
Pocet

S_PRNUM

Pocet poli parametrd méfici sondy (nikoli ¢islo méfici sondy)
(pfeddefinovana hodnota = 1)

S_SETV

Pozadovana hodnota

4 |20

S_SETV0

Pozadovana hodnota vztazného bodu délky pfi kalibraci pomoci kuli¢ky

5 |X/Y/Z

S MA

Méfici osa (Cislo osy) -9 (pfeddefinovana hodnota = 1)

Hod- 1=1. osa v roviné (v pfipadé G17 X)
noty: |2 =2.0savroviné (v pfipadé G17Y)
3 = 3. osa v roviné (v pfipadé G17 Z).
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
6 |+- S _MD Smér méfeni 2-
Hod- |0 = kladny
noty: 1 = zaporny
7 |DFA S _FA MéfFici draha
8 |TSA S _TSA Bezpecné oblast
9 |VMS S_VMS Proménna méfici rychlost pfi kalibraci ?
10 |a S_STAl Pocatecni thel 2-9
11 | Méfeni S_NMSP Pocet méreni na tomtéz misté ? (preddefinovana hodnota = 1)
12 | X0 S_SETV1 |Vztazny bod hrany pfi kalibraci mezi 2 hranami ¥
13 _DMODE Rezim zobrazovani
Hod- | JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: |g= Kompatibilita, zlistava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
14 ~ AMODE Alternativni rezim
" vSechny pfeddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze se rovnaji x
2 Vypisovani zavisi na v§eobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
3 Pri kalibraci "Radius v kalibraénim kruhu" musi byt hodnoty priméru a stfedu kruhu znamy (4 méreni).
Pfi kalibraci typu "Radius na dvou hranach" musi byt vzdalenost hran ve sméru méfici osy znama (2 mérfeni).
Pfi kalibraci typu "Radius na hrané&" musi byt znama pozadovana hodnota plochy.
4 Varianta méfeni typu "Jen kalibrace na ploSe" (délka na ploSe) vyplyva korigovana délka nastroje z parametrd S _MD a
S MA.
9 Jen pfi varianté méfeni "Kalibraéni kruh, ... a znamy stfed" (S_MVAR=1xxx02).
® Méfici osa jen pfi varianté méfeni s MVAR=0 nebo =xx1x01 nebo =xx2x01 nebo =20000
Varianta méreni: ,Kalibrace na plo$e“ --> volba méfici osy a sméru méfeni
nebo v pfipadé typu ,Kalibracni kruh, ... a znamy stfed” --> volba sméru osy a volba méfici osy a sméru méfeni
nebo v pripadé typu ,Kalibracni kruh, ... a znamy stfed” --> volba dvou smérl os a volba méfici osy
nebo ,ZjiStovani délky méfici osy“ --> S MA=3 --> 3. osa v roviné (v pfipadé G17 Z).
" Pouze varianta méfeni kalibrace v kalibraénim kruhu nebo pomoci kalibra¢ni kulicky
Pri "Kalibraci na kalibraéni kulicce" se pfi méfeni pod urcitym uhlem kuli¢ka objizdi podél jejiho "rovniku".
8  P¥i kalibraci typu "Radius v kalibrac¢nim kruhu" s neznamym stfedem &tyfi méreni v roviné (v pfipadé G17 +-X +-Y).
PFi kalibraci "Délka na ploSe" v zaporném sméru osy nastroje (v pfipadé G17 je to smér -Z).
41.5 Parametry méficiho cyklu CYCLE978
PROC CYCLE978 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S KNUM1,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL
S_TSA,INT S MA,INT S MD,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME, INT S DLNUM,REAL S TZL,REAL
S TDIF,REAL S_TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM, INT S MCBIT,INT DMODE, INT
_ AMODE)
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Tabulka 4-5 Parametry pro volani cyklu CYCLE978 "

C. |Parametrna
obrazovce

Parametr
cykiu

Vyznam

S_MVAR

Varianta

méreni

Hodno-
ty:

JEDNOTKY: Konturovy prvek
0 = méfeni plochy

DESITKY: rezervovano

STOVKY: Cil korekce

0 = pouze méfeni (zadna korekce posunuti pocatku NV, pfip. zadna korekce
nastroje)

1 = méFeni, vypocet a korekce posunuti po¢atku (NV) (viz S_KNUM)

2 = méfeni a korekce nastroje (viz S_KNUM1)

TISICE: rezervovano

DESITKY TISIC: Mé&Feni s obratem/bez obratu vietena nebo nastaveni orienta-
ce méfici sondy ve sméru spinani 9

0 = méfeni bez obratu vietena, bez nastavovani orientace méfici sondy

1 = méfeni s obratem vietena

2 = méfeni s nastavovanim orientace méfici sondy

2 Volba

S_KNUM

Korekce

(NV) nebo zakladniho vztazného bodu ?

posunuti po¢atku (NV) nebo zakladniho posunuti po¢atku soufadného systému

Hodno-
ty:

JEDNOTKY:

DESITKY:

0 = Zadna korekce

1 az max. 99: Cislo posunuti po€atku (nuly) nebo
1 az max. 16: Cislo zakladniho posunuti pocatku

STOVKY: rezervovano

TISICE: Korekce posunuti po&atku (NV) nebo zakladniho posunuti po&atku ne-
bo zakladniho vztazného bodu

0 = korekce nastavitelného posunuti pocatku (NV)

1 = korekce kanalového zakladniho posunuti NV

2 = korekce zakladniho vztazného bodu

3 = korekce globalniho zakladniho posunuti pocatku NV

9 = korekce aktivniho posunuti pocatku NV nebo v pfipadé G500 posledniho
aktivniho kanalového zakladniho posunuti po¢atku NV

DESITKY TISIC: Korekce hrubého nebo jemného posunuti po&atku (NV) nebo
zakladniho posunuti po¢atku soufadného systému NV nebo zékladniho vzta-
zného bodu

0 = jemna korekce ©

1 = hruba korekce
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametrna | Parametr Vyznam
obrazovce | cykiu
3 Volba S_KNUM1 Korekce do korekénich parametrd nastroje 2
Hodno- | JEDNOTKY:
ty: DESITKY:
STOVKY:
0 = zadna korekce
1 az max. 999: D-Cislo (Cislo bfitu) v pfipadé korekce nastroje,
Pokud jde o souctové a sefizovaci korekce, viz také S DLNUM
TISICE: 0 nebo jednoznaéné D-gislo
DESITKY TISIC: 0 nebo jednozna&né D-&islo
1 az max. 32000, pokud jsou ve strojnich parametrech nastavena jednoznacna
D-¢isla
STOVKY TISIC: Korekéni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce geometrie nastroje)
1 = korekce délky L1
2 = korekce délky L2
3 = korekce délky L3
4 = korekce radiusu
JEDNOTKY MILIONU: Koreké&ni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce opotfebeni radiusu nastroje)
1 = korekéni parametry nastroje - souétova korekce (SK) 9
Hodnota korekce nastroje se pficita k jiz existujici hodnoté SK
2 = korekéni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK)
EK (nova) = EK (stara) + SK (stara) hodnota korekce, SK (nova) = 0
3 = korekéni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK) ®
Hodnota korekce nastroje se pficita k jiz existujici hodnoté EK.
4 = korekCni parametry nastroje - geometrie
DESITKY MILIONU: Korekéni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce geometrie nastroje normalné, bez invertovani)
1 = korekce invertovana
4 ikona+Pocet | S PRNUM Cislo pole parametru méfici sondy (nikoli &islo méfici sondy)
(rozsah hodnot = 1 az 40)
5 X0 S_SETV PoZadovanéa hodnota
6 DFA S FA Méfici draha
7 TSA S TSA Bezpectna oblast
8 X S _MA Cislo mé¥ici osy  (rozsah hodnot 1 a2 3)
Hodno- | 1 = 1. osa v roviné (v pfipadé G17 X)
ty: 2 =2.0sav roviné (v pfipadé G17Y)
3 = 3. osa v roviné (v pfipadé G17 Z) Méfeni ve sméru nastroje
9 S_MD Smér méfeni méfici osy
Hodno- | 1 = kladny smér méreni
ty: 2 = zaporny smer méreni
10 | Méfeni S_NMSP Pocet méreni na tomtéz misté ? (rozsah hodnot 1 az 9)
11 |TR S TNAME Nazev nastroje
12 | DL S _DLNUM | DL-&islo sefizovaci souctové korekce %
13 | TZL S TZL Korekce nuly 23
14 | DIF S _TDIF Kontrola rozdilu rozméru 29
Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametrna | Parametr Vyznam
obrazovce | cykiu
15 |TUL S _TUL Horni mezni hodnota tolerance (inkrementalné k pozadované hodnoté) ¥
16 | TLL S TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementélné k pozadované hodnoté) ¥
17 | TMV S_TMV Oblast korekce pfi vypoctu stfedni hodnoty 2
18 |FW S K Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty 2
19 |EVN S_EVNUM Datovy blok paméti empirické hodnoty?:®
20 S MCBIT rezervovano
21 _ DMODE ReZim zobrazovani
Hodno- | JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
ty: 0 = Kompatibilita, zUstava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
22 _ AMODE Alternativni rezim
Hodno- | JEDNOTKY: Tolerance méfeni ano/ne
ty: 0=ne
1=ano

vS§echny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze maiji rozsah hodnot a az b
Vypisovani zavisi na vSeobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

jen v pfipadé korekce nastroje, jinak ma parametr hodnotu
jen v pfipadé korekce nastroje a je-li pro toleranci rozméru zvoleno "Ano", jinak ma parametr hodnotu = 0

Jen kdyz je aktivovana funkce "Sefizovaci souctova korekce" v obecném strojnim parametru MD 18108
$MN_MM_NUM_SUMCORR . Kromé toho musi byt nastaven bit 8 = 1 v obecném strojnim parametru MD 18080
$MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK .

Jestlize ve strojnich parametrech neni aktivovano ,jemné“ posunuti po¢atku, potom se korekce uskuteéni po ,hrubém*
posunuti pocatku NV.

Korekce geometrie nastroje:

- pfi méfeni v roviné (S_MA=1 nebo S_MA=2) Korekce radiusu nastroje

- pfi méfeni ve sméru nastroje (S_MA=3) Korekce délky nastroje L1

Vypocet empirické stfedni hodnoty je mozny pouze v pfipadé korekce nastroje a korekce posunuti poCatku NV.
Rozsah hodnot paméti empirickych stfednich hodnot:

1 az 20: Cislo (n) paméti empirické hodnoty, viz kanalovy nastavovany parametr SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 a2 200000: Cislo (n) paméti stfedni hodnoty, viz kanélovy nastavovany parametr SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Pfi méfeni s obratem vietena musi byt radius/pridmér méfici sondy presné stanoven. To by mélo byt uskuteénéno pomoci
varianty kalibrace CYCLE976 Radius na kruhu nebo na hrané nebo na kuli¢ce. Jinak je vysledek méfeni zkresleny.

4.1.6 Parametry méficiho cyklu CYCLE998

PROC CYCLE998 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S RA,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S STAl,REAL
S _INCA,REAL S FA,REAL S TSA,INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL
S _SETV2,REAL S SETV3,INT S NMSP,INT S EVNUM, INT DMODE,INT _AMODE)

Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Tabulka 4-6 Parametry pro volani cyklu CYCLE998 "

C. |Parametrna | Parametr |Vyznam
obrazovce cykiu
1 S_MVAR Varianta méfeni (pfeddefinovana hodnota=5)
Hod- JEDNOTKY: Konturovy prvek
noty: | 5 = ma&feni hrany (thel)
6 = méfeni roviny (dva uhly)
DESITKY: rezervovano
STOVKY: Cil korekce
0 = pouze mérfeni a zadna korekce posunuti NV
1 = méFeni a vypoclet a korekce posunuti pocatku NV (viz S_KNUM)
TISICE: Chranéna oblast
0 = zadné zohledriovani chranéné oblasti
1 = zohledfiovani chranéné oblasti
DESITKY TISIC: M&keni s obratem vietena (diferenéni méfeni)
0 = méreni bez obratu vietena
1 = méfeni s obratem vietena
STOVKY TISIC: Mé&feni pod urgitym tihlem nebo rovnobé&zné s osou
0 = méfeni pod urcitym uhlem
1 = méfeni rovnobézné s osou
2 |Volba S_KNUM Korekce posunuti po¢atku (NV) nebo zékladniho posunuti poatku soufadného systému
(NV) nebo zakladniho vztazného bodu ?
Hod- JEDNOTKY:
noty: | pESITKY:
0 = zadna korekce
1 az max. 99: Cislo posunuti po¢atku (nuly) nebo
1 az max. 16: islo zakladniho posunuti poCatku
STOVKY: rezervovano
TISICE: Korekce posunuti po&atku (NV) nebo zakladniho posunuti pogatku nebo
zakladniho vztazného bodu
0 = korekce nastavitelného posunuti po¢atku (NV)
1 = korekce kanalového zakladniho posunuti NV
2 = korekce zakladniho vztazného bodu
9 = korekce aktivniho posunuti po¢atku NV nebo v pfipadé G500 do posledniho
aktivniho kanalového zakladniho posunuti poCatku NV
DESITKY TISIC: Jemna nebo hruba korekce posunuti po&atku (NV) nebo zaklad-
niho posunuti poc¢atku NV nebo zakladniho vztazného bodu *
0 = jemna korekce
1 = hruba korekce
3 S RA Cilové korekéni pooto€eni soufadnic nebo kruhové osy
Hod- 0 = Cilem korekce je pootoceni soufadnic okolo osy, ktera je dana parametrem
noty: S MA ¥
A B, C >0 = Cilem korekce je kruhova osa. H’odnota udava Cislo kanalové osy, ktera je
kruhovou osou (nejlépe otoc¢ny stal). Uhlova korekce se uskutecriuje v translaéni
slozce posunuti po¢atku NV kruhové osy.
Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametrna | Parametr |Vyznam
obrazovce cykiu
4 |ikona+ S_PRNUM | Poget poli parametr(i méfici sondy
Pocet (pfeddefinovana hodnota = 1)
5 |DX/DY/DZ|s SETV Draha (inkrementalné) od po&ateéni pozice po méfici bod P1 méfici osy (s_Ma) ¥
6 |a S_STAl Pozadovana hodnota uhlu v pfipadé funkce ,Srovnat podle hrany®, pfip. ,Srovnat podle
roviny“ okolo 1. osy v roviné (v pfipadé G17 X) 9
7 |B S_INCA Pozadovana hodnota uhlu v pfipadé funkce ,Srovnat podle roviny“ okolo 2. osy v roviné (v
pfipadé G17 Y) 9
8 |DFA S_FA Méfici draha
9 |[TSA S _TSA Bezpecna oblast

Kontrola uhlového rozdilu vzhledem k pozadované hodnoté uhlu [stupné] ©

10 | X/Y/Z S _MA Méfici osa, osa posuvu ” (pfeddefinovana hodnota=201)
Hod- JEDNOTKY: Cislo mé&fici osy

noty: | 1 =1. 0sa v roviné (v pfipadé G17 X)

2 =2.0savroviné (v pfipadé G17Y)

3 = 3. osa v roviné (v pfipadé G17 Z).

DESITKY: rezervovano

STOVKY: Cislo osy posuvu

1 =1. osa v roviné (v pfipadé G17 X)

2 =2.0sa vV roviné (v pfipadé G17Y)

3 = 3. osa v roviné (v pfipadé G17 Z).

11 | +- S MD Smér méfeni méfici osy ®

Hod- 0 = Smér méfeni se zjistuje z pozadované hodnoty a ze skute¢né polohy méfici
noty: osy (kompatibilita)

1 = kladny smér méfeni

2 = zaporny smér méreni

12 | L2 S ID V pfipadé varianty méfeni "Srovnat podle hrany":
Vzdalenost (inkrementalné) mezi méficimi body P1 a P2 na ose posuvu (hodnota > 0)

V pfipadé varianty méfeni "Srovnat podle roviny"plati parametry uvedené dale.

13 | L2 S SETVO |Vzdalenost mezi méficimi body P1a P2 v 1. ose v roviné "%
14 S _SETV1 |Vzdalenost mezi méficimi body P1 a P2 ve 2. ose v roviné "2
15 |L3x S_SETV2 | Vzdalenost mezi méficimi body P1 a P3 v 1. ose v roviné "
16 | L3y S_SETV3 | Vzdalenost mezi méficimi body P1 a P3 v 2. ose v roviné 1%
17 | Méfeni S_NMSP Pocet méfeni na tomtéz misté ? (pfeddefinovana hodnota = 1)
18 S_EVNUM | Datovy blok paméti empirické hodnoty?: '3
19 _DMODE Rezim zobrazovani
Hod- | JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: 0 = Kompatibilita, zGstava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pred volanim cyklu

1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)

20 __AMODE Rezervovano (alternativni rezim)

" v8echny pfeddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze se rovnaji x
2 Vypisovani zavisi na véeobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 ,Jemné“ posunuti poc¢atku jen tehdy, je-li cilem korekce kruhova osa a MD 52207 $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB[n] bit6 =1.
Jestlize ve strojnich parametrech neni aktivovano posunuti po€atku NV, potom se korekce uskute¢ni v ,hrubém® posunuti
pocatku NV.
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Priklad pro korekci v pooto€eni soufadnic: s MA=102 Mé&Fici osa Y, osa posuvu X, z toho vyplyva otaceni soufadnic okolo
osy Z (v pfipadé G17)

Hodnota mé& smysl jen tehdy, je-li pro chranénou oblast nastaveno "ano" (S_MVAR misto TISicU = 1)

V pfipadé nastavovani polohy méficiho bodu P1 k méficimu bodu P2 na ose posuvu se uhel v parametrech S_STA1 a
S _TsSA secita.

Cislo mé¥ici osy se nesmi rovnat &islu osy posuvu (napf. 101 je nepfipustné)

Smér méfeni jen u variant "Srovnat podle hrany" a "Méfeni rovnob&zné s osami" (S_MVAR=10x105)

Rozsah 0hlt s_STA1 +45 stupfu v pfipadé varianty "Srovnat podle hrany"
Rozsah 0hlt s_sTal 0az +60 stupfia s_INCA +30 stupnid v pfipadé varianty "Srovnat podle roviny"

V pfipadé varianty méfeni "Srovnat podle roviny" a "Srovnat podle hrany"
V pfipadé varianty méfeni "Méreni roviny" a "Méfeni rovnobézné s osami"
nikoli pro verzi méficich cykld SW 04.04.

Vypocet empirické stfedni hodnoty v pfipadé korekce posunuti po¢atku NV, rozsah hodnot pro pamét’ empirickych
stfednich hodnot:

1 az 20, ¢&islo (n) paméti empirickych stfednich hodnot viz kanalovy nastavovany parametr SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

41.7 Parametry méficiho cyklu CYCLE977

PROC CYCLE977 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S KNUM1, 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)

Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Tabulka 4-7 Parametry pro volani cyklu CYCLEQ77 "

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
1 S_MVAR Varianta méfeni
Hod- JEDNOTKY: Konturovy prvek (rozsah hodnot 1 az 6)
noty: | 1 = mafeni diry
2 = méreni Cepu (hfidele
3 = méreni drazky
4 = méfeni zebra
5 = méfeni vnitfniho pravého rohu
6 = méfeni vnéjsSiho pravého rohu
DESITKY: rezervovano
STOVKY: Cil korekce
0 = pouze mérfeni (zadna korekce posunuti pocatku NV, pfip. zadna korekce na-
stroje)
1 = méFeni a vypoclet a korekce posunuti pocatku (NV) (viz S_KNUM)
2 = méfeni a korekce nastroje (viz S_KNUM1)
TISICE: Chranéna oblast
0 = zadné zohledriovani chranéné oblasti
1 = zohledfiovani chranéné oblasti
DESITKY TISIC: Mé&feni s obratem/bez obratu vietena (diferenéni méfeni) nebo
nastaveni orientace méfici sondy ve sméru spinani
0 = méfeni bez obratu vietena, orientace méfici sondy neni nastavovana
1 = méfeni s obratem vietena
2 = méfeni s nastavovanim orientace méfici sondy
2 Volba S_KNUM Korekce posunuti pocatku (NV) nebo zakladniho posunuti po€atku souradného systému
(NV) nebo zakladniho vztazného bodu ?
Hod- JEDNOTKY:
noty: | DESITKY:
0 = zadna korekce
1 az max. 99: €islo posunuti po¢atku (nuly) nebo
1 az max. 16: Cislo zakladniho posunuti pocatku
STOVKY: rezervovano
TISICE: Korekce posunuti po&atku (NV) nebo zakladniho posunuti pogatku nebo
zakladniho vztazného bodu
0 = korekce nastavitelného posunuti pocatku (NV)
1 = korekce kanalového zakladniho posunuti NV
2 = korekce zakladniho vztazného bodu
3 = korekce globalniho zakladniho posunuti pocatku NV
9 = korekce aktivniho posunuti poéatku NV nebo v pfipadé G500 posledniho ak-
tivniho kanalového zakladniho posunuti po¢atku NV
DESITKY TISIC: Korekce hrubého nebo jemného posunuti poéatku (NV) nebo
zakladniho posunuti po¢atku soufadného systému NV nebo zakladniho vztazného
bodu
0 = jemna korekce ©
1 = hruba korekce
Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

_(')<

Parametr
na obrazov-
ce

Parametr
cyklu

Vyznam

Volba

S KNUM1

Korekce do korekénich parametrt nastroje 2

Hod- JEDNOTKY:

noty: | pESITKY:

STOVKY:

0 = zadna korekce

1 az max. 999: D-Cislo (&islo britu) korekénich parametr( nastroje; pokud jde o
souctové a sefizovaci korekce, viz také S DLNUM

TISICE: 0 nebo jednoznaéné D-gislo
DESITKY TISIC: 0 nebo jednoznaéné D-gislo

1 az max. 32000, pokud jsou ve strojnich parametrech nastavena jednozna¢na D-
Cisla

STOVKY TISIC: Korekéni parametry nastroje 2

0 = zadny udaj (korekce radiusu nastroje)

1 = korekce délky L1

2 = korekce délky L2

3 = korekce délky L3

4 = korekce radiusu

JEDNOTKY MILIONU: Korekéni parametry nastroje 2

0 = zadny udaj (korekce opotfebeni radiusu nastroje)

1 = korekéni parametry nastroje - souctova korekce (SK) ®
Hodnota korekce nastroje se pficita k jiz existujici hodnoté SK
2 = korekéni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK)
EK (nova) = EK (stara) + SK (stara) hodnota korekce, SK (nova) = 0
3 = korekéni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK) ®
Hodnota korekce nastroje se pficita k jiz existujici hodnoté EK.
4 = korek&ni parametry nastroje - geometrie

DESITKY MILIONU: Korekéni parametry nastroje 2

0 = zadny udaj (korekce geometrie nastroje normainé, bez invertovani)
1 = korekce invertovana

ikona+
Pocet

S_PRNUM

Cislo pole parametru méfici sondy (nikoli ¢islo méfici sondy)
(rozsah hodnot = 1 az 40)

X0

S_SETV

Pozadovana hodnota

X0

S _SETVO

Pozadovana hodnota v pfipadé pravého uhlu v 1. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa X)

YO

S_SETV1

Pozadovana hodnota v pfipadé pravého uhlu v 2. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa Y)

DFA

S_FA

Méfici draha

TSA

S_TSA

Bezpecna oblast

a0

S STA1

Pocatecni uhel

|20V,

- O

Dz

S_ID

Inkrementalni hodnota

1. Inkrementalni pfisuv 3. osy v roviné (v pfipadé G17 je to osa Z)
Smér pfisuvu uruje znaménko parametru S_ID Pfi méfeni Cepu, Zebra a vnéjSiho
pravého uhlu je parametrem S_ID definovano spusténi na méfici vysku.

2. Zohlednovani chranéné oblasti
PFi méfeni diry, drazky a vnitfniho pravého uhlu a s chranénou oblasti je pomoci
parametru s_ID definovana vyska pro prejizdéni.

12

X1

S_SZA

Primér nebo délka (Sitka) chranéné oblasti 7

Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
13 | Y1 S_Sz0 V pFipadé& méfeni pravého thlu: Sitka chranéné oblasti ve 2. ose v roviné
14 | X S_MA Cislo méici osy 7 (jen v pfipadé méfeni drazky nebo Zebra)
Hod- 1 =1. osa v roviné (v pfipadé G17 X)
noty: 2 = 2. 0sy vroviné (v pfipadé G17 je to osa Y)
15 | Méfeni S _NMSP Pocet méfeni na tomtéz misté ? (rozsah hodnot 1 az 9)
16 | TR S_TNAME | Nazev nastroje ?
17 |DL S_DLNUM | DL-Gislo sefizovaci souctové korekce %
18 |TZL S TZL Korekce nuly 24
19 | DIF S _TDIF Kontrola rozdilu rozméru 24
20 | TUL S_TUL Horni mezni hodnota tolerance (inkrementalné k pozadované hodnoté) 4
21 |TLL S TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné k pozadované hodnoté) 4
22 | TMV S _TMV Oblast korekce pfi vypoctu stfedni hodnoty 2
23 |FW S K Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty 2
24 S_EVNUM | Datovy blok paméti empirické stfedni hodnoty -
25 S MCBIT |rezervovano
26 _ DMODE RezZim zobrazovani
Hod- JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: | 0 = Kompatibilita, zistava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
27 _AMODE Alternativni rezim

Hod- JEDNOTKY: Tolerance méreni ano/ne
noty: 0 =ne
1=ano

vSechny pfeddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, ze maji rozsah hodnot a az b
Vypisovani zavisi na véeobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

jen v pfipadé korekce nastroje, jinak ma parametr hodnotu
jen v pfipadé korekce nastroje a je-li pro toleranci rozméru zvoleno "Ano", jinak ma parametr hodnotu = 0

Jen kdyz je aktivovana funkce "Sefizovaci souctova korekce" v obecném strojnim parametru MD 18108
$MN_MM_NUM_SUMCORR . Kromé toho musi byt nastaven bit 8 = 1 v obecném strojnim parametru MD 18080
$MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK .

Jestlize ve strojnich parametrech neni aktivovano ,jemné“ posunuti po¢atku, potom se korekce uskuteéni po ,hrubém*
posunuti pocatku NV.

Primér, pfip. Sitka chranéné oblasti uvnitr diry nebo drazky.

Pramér, pfip. Sitka chranéné oblasti vné ¢epu nebo Zebra

Vypoc&et empirické stfedni hodnoty je mozny v pfipadé korekce nastroje.

Rozsah hodnot paméti empirickych stfednich hodnot:

1 a2 20: Cislo (n) paméti empirické hodnoty, viz kanalovy nastavovany parametr SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 a2 200000: Cislo (n) paméti stfedni hodnoty, viz kanélovy nastavovany parametr SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]
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41.8 Parametry méficiho cyklu CYCLE961

PROC CYCLE961 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL
S_SETV2,REAL S_SETV3,REAL S SETV4,REAL S_SETV5,REAL S _SETV6,REAL S_SETV7,REAL S_SETV8, REAL
S_SETV9,REAL S STA1l,REAL S INCA,REAL S_ID,REAL S_FA,REAL S _TSA,INT S NMSP,INT S MCBIT, INT
_DMODE, INT _AMODE)

Tabulka 4-8 Parametry pro volani cyklu CYCLE961 "

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
1 S_MVAR Varianta méfeni (pfeddefinovana hodnota 2 6)
Hod- JEDNOTKY: Konturovy prvek
noty: | 5 = sefizovani polohy podle pravouhlého vnitfniho rohu, zadavané pozadované

hodnoty jsou uhel a vzdalenosti A1 az A3
6 = sefizovani polohy podle pravouhlého vnéjSiho rohu, zadavané pozadované
hodnoty jsou Uhel a vzdalenosti A1 az A3
7 = sefizovani polohy podle vnitfniho rohu, zadavané pozadované hodnoty jsou
uhel a vzdalenosti A1 az A4
8 = sefizovani polohy podle vnéjsiho rohu, zadavané pozadované hodnoty jsou
Uhel a vzdalenosti A1 az A4
DESITKY: Zadavani pozadované hodnoty jako vzdalenost nebo pomoci &ty boddl
0 = zadavani pozadované hodnoty jako vzdalenost (polarni)
1 = zadavani pozadované hodnoty pomoci ¢tyf bod (méfici body P1 az P4)
STOVKY: Cil korekce
0 = pouze mérfeni (zadna korekce posunuti pocatku NV, pfip. zadna korekce na-
stroje)
1 = méfeni a vypoclet a korekce posunuti pocatku NV, viz s KNUM
TISICE: Chranéna oblast
0 = zadné zohledriovani chranéné oblasti (pfekazka)
1 = zohledriovéani chranéné oblasti (pfekazky), viz s_ID
DESITKY TISIC: Poloha rohu ve WCS
0 = poloha rohu se urcuje prostfednictvim parametru S_sTA1 (kompatibilita)
1 = poloha 1 rohu nastavena v po¢ate¢nim bodé méreni, ©
2 = poloha 2 rohu, vzdalenosti v 1. ose roviny (v pfipadé G17 je to osa X) jsou
zaporné (viz S_SETVO0, S_SETV1)
3 = poloha 3 rohu, vzdalenosti v 1. a ve 2. ose roviny (v pfipadé G17 je to rovina
XY) jsou zaporné (viz S_SETVO0 az S_SETV3)
4 = poloha 4 rohu, vzdalenosti ve 2. ose roviny (v pfipadé G17 je to osa Y) jsou
zaporné (viz S_SETV2, S_SETV3)
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p<

Parametr
na obrazov-
ce

Parametr
cykiu

Vyznam

Volba

S_KNUM

Korekce posunuti po¢atku (NV) nebo zakladniho posunuti po¢atku soufadného systému
(NV) nebo zakladniho vztazného bodu ?

Hod- JEDNOTKY:

noty: | DESITKY:

0 = zadna korekce

1 az max. 99: ¢islo posunuti po¢atku (nuly) nebo
1 az max. 16: Cislo zakladniho posunuti pocatku

STOVKY: rezervovano

TISICE: Korekce posunuti pogatku (NV) nebo zakladniho posunuti pogatku nebo
zakladniho vztazného bodu

0 = korekce nastavitelného posunuti po€atku (NV)

1 = korekce kanalového zakladniho posunuti NV

2 = korekce zakladniho vztazného bodu

9 = korekce aktivniho posunuti po¢atku NV nebo v pfipadé G500 do posledniho
aktivniho kanalového zakladniho posunuti poCatku NV

DESITKY TISIC: Korekce hrubého nebo jemného posunuti po&atku (NV) nebo
zakladniho posunuti po¢atku soufadného systému NV nebo zakladniho vztazného
bodu

0 = jemna korekce 9

1 = hruba korekce

ikona+
Pocet

S_PRNUM

Cislo pole parametru méfici sondy (nikoli &islo méfici sondy)
(rozsah hodnot = 1 az 40)

L1/X1

S_SETV0

Vzdalenost L1 mezi pélem a méficim bodem P1 ve sméru 1. osy v roviné (v pfipadé G17 je
to osa X) ¥

(Je-li vzdalenost L1=0, automaticky se vypocitava L1 = M_SETV1 / 2) nebo

Pocatec¢ni bod P1x na 1. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa X) 4

L2/Y1

S _SETV1

Vzdalenost L2 mezi pélem a méficim bodem P2 ve sméru 1. osy v roviné 2
nebo pocatecni bod P1y na 2. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa Y) ¥

L3/X2

S SETV2

Vzdalenost L3 mezi polem a méficim bodem P3 ve sméru 2. osy v roviné °

(Je-li vzdalenost L3=0, automaticky se vypocitava v pfipadé nepravouhlého rohu
L3 =M_SETV3/2)

nebo pocatecni bod P2x na 1. ose v roviné 4

L4/Y2

S_SETV3

Vzdalenost L4 mezi pélem a méficim bodem P3 ve sméru 2. osy v roviné v pfipadé nepra-
vouhlého rohu ¥
nebo pocatec¢ni bod P2y na 2. ose v roviné

XP/X3

S_SETV4

Poloha pdlu na 1. ose v roviné 2
nebo poc¢atecni bod P3x 1. osy v roviné 4

XP/Y3

S_SETV5

Poloha pdlu na 2. ose v roviné ¥
nebo pocatec¢ni bod P3y 2. osy v roving 4

10

X4

S_SETV6

Pocatecni bod P4x na 1. ose v roviné 4

11

Y4

S_SETV7

Pocatecni bod P4y na 2. ose v roviné 4

12

X0

S_SETV8

Pozadovana hodnota zméfeného rohu na 1. ose v roviné v pfipadé korekce posunuti po-
¢atku (NV)

13

YO

S_SETV9

Pozadovana hodnota zméfeného rohu na 2. ose v roviné v pfipadé korekce posunuti po-
¢atku (NV)

14

a0

S_STAl

Pocatecni Uhel vzhledem ke kladnému sméru 1. osy v roviné vici vztazné hrané obrobku
v MCS (+/-270 stupnit)
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C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
15 | a1 S_INCA Uhel mezi vztaznymi hranami obrobku v pfipadé méfeni nepravouhlého rohu
16 |DZ S_ID Hodnota pFisuvu na méfici vySku u kazdého méficiho bodu, kdyz je aktivni chranéna oblast
(viz S_MVAR).
17 | DFA S _FA MéfFici draha
18 | TSA S TSA Bezpecna oblast
Kontrola uhlového rozdilu vzhledem k pozadované hodnoté uhlu [stupné]
19 | Méfeni S_NMSP Pocet méfeni na tomtéz misté ? (rozsah hodnot 1 az 9) 2
20 S MCBIT |rezervovano
21 _ DMODE Rezim zobrazovani
Hod- | JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: 0 = Kompatibilita, zGstava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
22 _ AMODE Alternativni rezim
" v8echny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze maji rozsah hodnot a az b
2 Vypisovani zavisi na vdeobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
¥ Zadavani méficich bodl v polarnich soufadnicich, pficemz se bere v Gvahu poc¢ate¢ni Ghel S_STA1 u méficiho bodu 3
nebo 4 thlovy krok S INCA.
4 Zadavani méficich boda v pravouhlém sourfadném systému (zadavani pomoci 4 bod)
5 Jestlize ve strojnich parametrech neni aktivovano ,jemné“ posunuti poc¢atku NV, potom se korekce uskutec¢ni po ,hrubém*
posunuti pocatku NV.
® Rozsah hodnot Uhlu s INCA: -180 az +180 stuprid
7 Pocatecni thel S_STA1, rozsah hodnot: pravouhly roh: +- 90 stupnid, libovolny roh:  +- 45 stupiit
41.9 Parametry méficiho cyklu CYCLE979

PROC CYCLE979 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUMl,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL
S _TSA,REAL S CPA,REAL S CPO,REAL S STAl,REAL S INCA,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME,REAL
S _DLNUM,REAL S TZL,REAL S TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM, INT
S MCBIT, INT DMODE,INT AMODE)
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Tabulka 4-9 Parametry pro volani cyklu CYCLE979 9

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
1 S _MVAR Varianta méfeni
Hod- JEDNOTKY: Konturovy prvek
noty: | 4 = mefeni diry
2 = méfeni ¢epu (hfidele)
DESITKY: rezervovano
STOVKY: Cil korekce
0 = pouze méfeni (zadna korekce posunuti po€atku NV, pfip. zadna korekce na-
stroje)
1 = méFeni a vypocCet a korekce posunuti pocatku (NV) (viz S_KNUM)
2 = méfeni a korekce nastroje (viz S KNUM1)
TISICE: Poget méficich bodu
0 = 3 méfici body
1 =4 méfici body
DESITKY TISIC: Méfeni s obratem/bez obratu vietena (diferenéni méfeni) nebo
nastaveni orientace méfici sondy ve sméru spinani
0 = méfeni bez obratu vietena, bez nastavovani orientace méfici sondy
1 = méfeni s obratem vietena
2 = méreni s nastavovanim orientace méfici sondy
2 | Volba S_KNUM Korekce posunuti po¢atku (NV) nebo zakladniho posunuti poCatku soufadného systému
(NV) nebo zakladniho vztazného bodu ?
Hod- JEDNOTKY:
noty: | DESITKY: 0 = zadna korekce
1 az max. 99: ¢islo posunuti po¢atku (nuly) nebo
1 az max. 16: Cislo zakladniho posunuti poCatku
STOVKY: rezervovano
TISICE: Korekce posunuti po&atku (NV) nebo zakladniho posunuti podatku nebo
zakladniho vztazného bodu
0 = korekce nastavitelného posunuti pocatku (NV)
1 = korekce kanalového zakladniho posunuti NV
2 = korekce zakladniho vztazného bodu
3 = korekce globalniho zakladniho posunuti pocatku NV
9 = korekce aktivniho posunuti po€atku NV nebo v pfipadé G500 posledniho ak-
tivniho kanalového zakladniho posunuti po&atku NV
DESITKY TISIC: Korekce hrubého nebo jemného posunuti po&atku (NV) nebo
zakladniho posunuti po¢atku soufadného systému NV nebo zakladniho vztazného
bodu
0 = jemna korekce 9
1 = hruba korekce
Méfici cykly
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C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
3 Volba S_KNUM1 | Korekce do korekénich parametr nastroje 2
Hod- | JEDNOTKY:
noty: | DESITKY:
STOVKY:
0 = zadna korekce
1 az max. 999: D-Cislo (Cislo bfitu) korekénich parametrd nastroje; pokud jde o
souctové a sefizovaci korekce, viz také S DLNUM
TISICE: 0 nebo jednoznaéné D-gislo
DESITKY TISIC: 0 nebo jednoznagné D-gislo
1 az max. 32000, pokud jsou ve strojnich parametrech nastavena jednoznacna D-
Cisla
STOVKY TISIC: Korekéni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce radiusu nastroje)
1 = korekce délky L1
2 = korekce délky L2
3 = korekce délky L3
4 = korekce radiusu
JEDNOTKY MILIONU: Korekéni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce opotfebeni radiusu nastroje)
1 = korekéni parametry nastroje - souctova korekce (SK) ®
Hodnota korekce nastroje se pficita k jiz existujici hodnoté SK
2 = korekéni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK) %
EK (nova) = EK (stara) + SK (stara) hodnota korekce, SK (nova) = 0
3 = korekéni parametry nastroje - sefizovaci korekce (EK) ®
Hodnota korekce nastroje se pficita k jiz existujici hodnoté EK.
4 = korek&ni parametry nastroje - geometrie
DESITKY MILIONU: Korekéni parametry nastroje 2
0 = zadny udaj (korekce geometrie nastroje normalné, bez invertovani)
1 = korekce invertovana
4 |ikona+ s prNUM | Cislo pole parametru méfici sondy (nikoli &islo méFici sondy)
Pocet (rozsah hodnot = 1 az 40)
5 | X0 S _SETV Pozadovana hodnota
6 |DFA S _FA Mé&fFici draha
7 |TSA S_TSA Bezpecna oblast
8 | X0 S _CPA Stfed na 1. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa X).
9 |YO S _CPO Stfed na 2. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa Y).
10 |alfaO S STAl Pocatec¢ni thel 7
11 | alfa 1 s _1NCA | Uhlovy krok ®
12 | Méfeni S_NMSP Pocet méreni na tomtéz misté » (rozsah hodnot 1 az 9)
13 |T S _TNAME | Nazev nastroje ?
14 |DL S DLNUM | DL-Cislo sefizovaci souctové korekce "4
15 | TZL S TZL Korekce nuly "2
16 | DIF S TDIF Kontrola rozdilu rozméru "2
17 | TUL S _TUL Horni mezni hodnota tolerance (inkrementalné k pozadované hodnoté) ?
18 | TLL S _TLL Dolni mezni hodnota tolerance (inkrementalné k pozadované hodnoté) 2
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C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
19 | TMV S_TMV Oblast korekce pfi vypoctu stfedni hodnoty
20 |FW S K Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty "
21 S_EVNUM | Datovy blok paméti empirické hodnoty"-©
22 S _MCBIT |rezervovano
23 _ DMODE Rezim zobrazovani
Hod- JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: | 0 = Kompatibilita, ziistava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvniti cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
24 _AMODE Alternativni rezim

Hod- JEDNOTKY: Tolerance méfeni ano/ne
noty: 0 =ne
1=ano

VSechny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze maji rozsah hodnot a az b.
Vypisovani zavisi na véeobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

jen v pfipadé korekce nastroje, jinak ma parametr hodnotu
jen v pfipadé korekce nastroje a je-li pro toleranci rozméru zvoleno "Ano", jinak ma parametr hodnotu = 0

Jen kdyz je aktivovana funkce "Sefizovaci souctova korekce" v obecném strojnim parametru MD 18108
$MN_MM_NUM_SUMCORR .

Jestlize ve strojnich parametrech neni aktivovano ,jemné* posunuti po¢atku NV, potom se korekce uskute¢ni po ,hrubém*
posunuti pocatku NV.

Vypoc&et empirické stfedni hodnoty je mozny pouze v pfipadé korekce nastroje.

Rozsah hodnot paméti empirickych stfednich hodnot:

1 a2 20: Cislo (n) paméti empirické hodnoty, viz kanalovy nastavovany parametr SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 a2 200000: Cislo (n) paméti stfedni hodnoty, viz kanélovy nastavovany parametr SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Rozsah hodnot poc¢ate¢niho Uhlu -360 az +360 stupfid

Rozsah hodnot thlového kroku > 0 az <90 stupril v pfipadé 4 méficich bodu, pfip. >0 az <120 stuprid v pfipadé 3 méficich
bodu.

4.1.10 Parametry méficiho cyklu CYCLE997

PROC CYCLE997 (INT S MVAR,INT S KNUM,INT S _PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL
S_STA1,REAL S_INCA,REAL S 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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Tabulka 4-10 Parametry pro volani cyklu CYCLEQ97 -2

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
1 S_MVAR Varianta méfeni (pfeddefinovana hodnota = 9)
Hod- JEDNOTKY: Konturovy prvek
noty: | g = Mé&feni koule
DESITKY: Opakovani méfeni
0 = bez opakovani méfeni
1 = s opakovanim méreni
STOVKY: Cil korekce
0 = pouze méfeni (zadna korekce posunuti pocatku NV)
1 = méFeni a vypocet a korekce posunuti pocatku NV (viz S_KNUM)
TISICE: Strategie mé&feni
0 = méfeni rovnobézné s osami, bez po¢atecniho Uhlu, orientace méfici sondy
podle parametru SD55740, bit 1
1 = mérfeni po kruhové draze, s po¢atecnim Uhlem, orientace méfici sondy podle
parametru SD55740, bit 1
2 = méfeni po kruhové draze, s po¢atecnim uhlem, méfici sondu orientovat ve
smeéru spinani
3 =mérenirovnobézné s osami, s po¢atecnim uhlem, orientace méfici sondy podle
parametru SD55740, Bit 1
4 = méfeni rovnobézné s osami, s poCateCnim uhlem, méfici sondu orientovat ve
smeéru spinani
DESITKY TISIC: Poget kouli, které maji byt zméfeny
0 = méreni jedné koule
1 = méfeni tfi kouli
STOVKY TISIC: Poget mé&Ficich bodil, pouze p¥i méfeni pod uréitym Ghlem (méjte
na paméti parametr strategie méreni: misto TISICU > 0)
0 = tfi méfici body pfi méFeni pod urc€itym uhlem (pfi objizdéni koule)
1 = Ctyfi méfici body pfi méfeni pod uritym uhlem (pfi objizdéni koule)
JEDNOTKY MILIONU: Stanoveni pozadované hodnoty priméru koule
0 = pozadovana hodnota priméru koule neni stanovena
1 = stanoveni pozadované hodnoty priméru koule
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C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
2 | Volba S_KNUM Korekce posunuti po¢atku (NV) nebo zakladniho posunuti po¢atku soufadného systému
nebo zakladniho vztazného bodu 2
Hod- JEDNOTKY:
noty: | pESITKY:
0 = zadna korekce
1 az max. 99: Cislo posunuti po¢atku (nuly) nebo
1 az max. 16: Cislo zakladniho posunuti poatku
STOVKY: rezervovano
TISICE: Korekce posunuti pogatku (NV) nebo zakladniho posunuti po&atku
souradného systému NV nebo zakladniho vztazného bodu
0 = korekce nastaviteIného posunuti poCatku (NV)
1 = korekce kanalového zakladniho posunuti NV
2 = korekce zakladniho vztazného bodu NV
3 = korekce globalniho zakladniho posunuti pocatku NV 7
9 = korekce aktivniho posunuti po¢atku NV nebo v pfipadé G500 posledniho ak-
tivniho kanalového zakladniho posunuti po¢atku NV
DESITKY TISIC: Korekce posunuti po&atku (NV) nebo zakladniho posunuti po-
¢atku soufadného systému NV nebo zakladniho vztazného bodu hrubého nebo
jemného
0 = jemna korekce 9
1 = hruba korekce
3 | ikona+ S_PRNUM Cislo pole parametru méfici sondy (nikoli &islo méfici sondy)
Pocet (rozsah hodnot = 1 az 40)
4 S _SETV Primér koule nebo kouli
5 |DFA S _FA Méfici draha
6 |TSA S _TSA Bezpecna oblast
7 |alfa0 S _STAl Pocatecni uhel v pfipadé "Méfeni pod uhlem"
8 alfa 1 S_INCA Uhlovy krok v pfipadé "Mé&feni pod thlem"
9 |X1 S_SETVO Pozadovana hodnota pozice 1. koule na 1. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa X) pfi
meéfeni 3 kouli
10 | Y1 S _SETV1 |PoZadovana hodnota pozice 1. koule na 2. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa Y) pfi
méreni 3 kouli
11 | Z1 S_SETV2 Pozadovana hodnota pozice 1. koule na 3. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa Z) pfi
méfeni 3 kouli
12 | X2 S_SETV3 Pozadovana hodnota pozice 2. koule na 1. ose v roviné pfi méfeni 3 kouli
13 | Y2 S_SETV4 Pozadovana hodnota pozice 2. koule na 2. ose v roviné pfi méfeni 3 kouli
14 |Z2 S_SETV5 Pozadovana hodnota pozice 2. koule na 3. ose v roviné pfi méreni 3 kouli
15 | X3 S_SETV6 Pozadovana hodnota pozice 3. koule na 1. ose v roviné pfi méreni 3 kouli
16 | Y3 S _SETV7 | PoZadovana hodnota pozice 3. koule na 2. ose v roviné pfi méFeni 3 kouli
17 | Z3 S_SETV8 Pozadovana hodnota pozice 3. koule na 3. ose v roviné pfi méfeni 3 kouli
18 | TVL S_TNVL Mezni hodnota pro zkresleni trojuhelniku (soucet odchylek) pfi méreni 3 kouli 9
19 | Méfeni S_NMSP Pocet méfeni na tomtéz misté ? (rozsah hodnot 1 az 9)
20 S MCBIT |rezervovano
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
21 _ DMODE Rezim zobrazovani
Hod- JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: | 0 = Kompatibilita, ziistava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pred volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvniti cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
22 _ AMODE Alternativni rezim
" v8echny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze maji rozsah hodnot a az b
2 Vypisovani zavisi na véeobecném nastavovaném parametru SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
3 Najizdéni do pomocnych poloh pfi objizdéni koule na jejim "rovniku".
4 Mérfeni 3 kouli: Pro vSechny koule plati stejna pozadovana hodnota priméru (_SETV).
® Preddefinovana hodnota pro parametr S_TNVL=1.2
Korekce posunuti po¢atku (NV): Korekce posunuti po€atku NV se uskutecni jen tehdy, pokud zjisténé zkresleni
nepfesahuje mezni hodnotu S TNVL .
6 Jestlize ve strojnich parametrech neni aktivovano ,jemné“ posunuti po¢atku, potom se korekce uskute¢ni po ,hrubém*”
posunuti poCatku NV.
7V pfipadé varianty méfeni "Méfeni tfi kouli" neni mozné korekce zadat do globalniho zakladniho framu (S_KNUM = 3001
az 3016), protoze tento frame neobsahuje zadné rotacni slozky.
41.1 Parametry méficiho cyklu CYCLE995

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 SETV2,REAL S TUL,REAL
S TZL,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)
Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Tabulka 4-11 Parametry pro volani cyklu CYCLEQ995 "

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
1 S_MVAR Varianta méfeni (pfeddefinovana hodnota=5)
Hod- JEDNOTKY: Konturovy prvek
noty: | 5 = geometrie vietena (rovnob&znost s osou nastroje)
DESITKY: Opakovani méfeni
1 = s opakovanim méfeni
STOVKY: zadny cil korekce
0 = pouze mérfeni
TISICE: Strategie méfeni
2 =méfeni pod uritym uhlem, orientace méfici sondy nastavena ve sméru spinani
DESITKY TISIC: Poget kouli, které maiji byt zmé&reny
0 = méfeni jedné koule
STOVKY TISIC: Pog&et méficich bod(
1 = 4 méfici body pfi méfeni pod ur€itym uhlem (objizdéni koule)
JEDNOTKY MILIONU: Stanoveni pozadované hodnoty praméru koule
0 = pozadovana hodnota priméru koule neni stanovena
1 = stanoveni pozadované hodnoty priméru koule
2 | Volba S_KNUM Cil korekce
0=0
3 |ikona+ S_PRNUM Cislo pole parametru méfici sondy (nikoli &islo méfici sondy)
Pocet (rozsah hodnot = 1 az 40)
4 |DM S_SETV Pramér kalibraéni koule %
5 |DFA S _FA MéfFici draha
6 |TSA S TSA Bezpecna oblast
7 |alfa0o S _STAl Pocatecni uhel v pfipadé "Méreni pod uhlem"
8 S_INCA Uhlovy krok v pfipadé "Mé&feni pod thlem" 2
9 |Dz S DZ Vzdalenost 1. méficiho bodu P1 od 2. méficiho bodu P2 na stopce méfici sondy
10 S_SETVO0 |Pozadovana hodnota pozice koule na 1. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa X) 2
11 S_SETV1 |Pozadovana hodnota pozice koule na 2. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa Y) 2
12 S_SETV2 | Pozadovana hodnota pozice koule na 3. ose v roviné (v pfipadé G17 je to osa Z) 2
13 | TUL S TUL Horni mezni hodnota tolerance uhlové odchylky
14 | TZL S TZL Oblast nulové korekce "4
15 | Pocet S_NMSP Pocet méreni na tomtéz misté ? (rozsah hodnot 1 az 9)
16 S MCBIT |rezervovano ?
17 _ DMODE Rezim zobrazovani
Hod- JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: | 0 = Kompatibilita, ziistava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pred volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametr Parametr |Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
18 _AMODE Alternativni rezim

Hod-
noty:

JEDNOTKY: Tolerance méfeni ano/ne
0=ne
1=ano

vSechny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, ze maji rozsah hodnot a az b
Vypisovani zavisi na véeobecném nastavovaném parametru SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE.

Tyto parametry nejsou v této dobé vyuzivany a nezobrazuji se ani ve vstupni obrazovce.
Parametry pro Uhlovy krok S_INCA je napevno nastaven na 90 stupnid.

Rozsah hodnot poc¢atecniho Uhlu -360 az +360 stupnil

4112

Jestlize je pro toleranci méfeni nastaveno "ano":
Jestlize je zméfeny Uhel mensi nez hodnota oblasti nulové korekce TZL, je vyslednym parametrim pro thel (_OVR[2],

OVR][3]) a pro odchylky (_OVR[7], _OVR[8]) dosazena nulova hodnota.

Vypisovani parametru TZL se uskuteCnuje prostfednictvim nastavovaného parametru SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE bit 25=1.
(odblokovani volby nulové korekce pfi méfeni uhlové chyby vietena)

Parametr TSA se vztahuje na 1. méfeni kalibracni kulicky.

Parametry méficiho cyklu CYCLE996

PROC CYCLE996 (INT S MVAR, INT S TC,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S STAl,REAL S SETVO, REAL
S _SETV1,REAL S SETV2,REAL S SETV3,REAL S SETV4,REAL S SETV5,REAL S TNVL,REAL S FA,REAL
S TSA,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)

Mé&fi

ci cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Tabulka 4-12 Parametry pro volani cyklu CYCLE996 "

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce

1 S_MVAR Varianta méfeni (pfeddefinovana hodnota=1)
Hod- JEDNOTKY: Posloupnost pfi méreni

noty: | 0 = vypocet kinematiky (je mozno vybrat: Vypis vysledkd, protokol, zména dato-
vého bloku naklapéni, pfip. potvrzeni obsluhou), viz _AMODE

1 =1. méfeni
2 = 2. méfeni
3 = 3. méreni

DESITKY: rezervovano
0=0
STOVKY: Varianta méfeni pfi 1. az 3. méfeni

0 = méreni kalibracni kuli¢ky rovnobézné s osami

1 = mérFeni kalibra¢ni kulicky pod ur€itym uhlem a zadné udrzovani polohy vietena
v jedné poloze ®

2 = méfeni kalibra¢ni kulicky a udrzovani polohy vietena ve sméru spinani méfici
sondy ¥

3 = méreni rovnobézné s osami, s poc¢atecnim Uhlem ®

4 = méreni rovnobézné s osami, s po¢ateénim uhlem, udrzovani polohy vietena
ve sméru spinani méfici sondy ®

TISICE: Zapogitani cilové korekce do kinematiky

0 = pouze méfeni. Datové bloky naklapéni jsou vypoditany, zlistavaji ale nezmé-
nény

1 = Vypoditat datovy blok naklapéni. Datové bloky naklapéni jsou, v pfipadé
potfeby po potvrzeni obsluhou, zménény.

DESITKY TISIC: Vypogitat méfici osu (kruhova osa 1 nebo 2) nebo otevieny nebo
zavreny vektorovy fetézec kinematiky

0 = zavieny vektorovy fetézec (jen pfi vypoctu kinematiky)

1 = kruhova osa 1 (jen v pfipadé 1. az 3. méfeni)

2 = kruhova osa 2 (jen v pfipadé 1. az 3. méfeni)

3 = otevieny vektorovy fetézec (jen pfi vypoctu kinematiky)

STOVKY TISIC: Normovani kruhové osy 1 pfi vypodtu kinematiky
0 = zadné normovani kruhové osy 1

1 = normovani ve sméru 1. osy v roviné (v pfipadé G17 je to osa X)
2 = normovani ve sméru 2. osy v roviné (v pfipadé G17 je to osa Y)
3 = normovani ve sméru 3. osy v roviné (v pfipadé G17 je to osa Z)

JEDNOTKY MILIONU: Normovani kruhové osy 2 pii vypoétu kinematiky 9
0 = zadné normovani kruhové osy 2
1 = normovani ve sméru 1. osy v roviné (v pfipadé G17 je to osa X)

2 = normovani ve sméru 2. osy v roviné (v pfipadé G17 je to osa Y)
3 = normovani ve sméru 3. osy v roviné (v pfipadé G17 je to osa Z)

DESITKY MILIONU: Protokolovy soubor
0 = zadny protokolovy soubor
1 = protokolovy soubor s vypocitanymi vektory (Toolcarrier) a s 1. dynamickou 5-

osou transformaci (TRAORI(1)), pokud jsou odpovidajicim zplisobem nastaveny
prislusné strojni parametry.

Méfici cykly
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Seznamy parametrid

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametr Parametr |Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
2 S TC Cislo datového bloku naklapéni (Toolcarrier)
3 |ikona+ S_PRNUM | Pocet poli parametr( méfici sondy (nikoli €islo méfici sondy)
Pocet (pfeddefinovana hodnota = 1)
4 S _SETV Pramér kalibraéni koule
5 |alfa0 S STAl Pocatecni uhel v pfipadé "Mé&feni pod uhlem"
6 |alfa0 S_SETV0 |Hodnota polohy kruhové osy 1 (pokud je kruhova osa manualni nebo poloautomaticka)
7 |alfa1 S_SETV1 |Hodnota polohy kruhové osy 2 (pokud je kruhova osa manualni nebo poloautomaticka) ®
8 | XN S _SETV2 |Hodnota polohy pro normovani kruhové osy 1
9 |XN S_SETV3 | Hodnota polohy pro normovani kruhové osy 2 ©
10 |delta S_SETV4 | Hodnota tolerance offsetovych vektoru 11 az 14
11 | delta S_SETV5 | Hodnota tolerance pro vektory kruhovych os V1 a V2
12 | TVL S_TNVL Mezni hodnota uhlového segmentu kruhové osy (rozsah hodnot1 az 60 stupril),
(pfeddefinovana hodnota = 20) 7
13 | DFA S _FA Méfici draha
14 | TSA S_TSA Bezpec€n4 oblast
15 | Méfeni S_NMSP Pocet méfeni na tomtéz misté ? (pfeddefinovana hodnota = 1)
16 S _MCBIT |rezervovano
17 _ DMODE Rezim zobrazovani
Hod- | JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: 0 = Kompatibilita, zGstava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
18 _ AMODE Alternativni rezim

Hod- | JEDNOTKY: Kontrola tolerance ano/ne
noty: | g=ne
1 = ano: Vyhodnocovani toleran¢nich hodnot vektorll S SETV4, S SETV5

DESITKY: Potvrzovani obsluhou pfi pfenaseni vypog&itanych vektord do datového
bloku naklapéni 4

0 = ano: Obsluha musi zménu potvrdit.
1 = ne: Vypocitané vektory jsou okamzité prenaseny (v platnosti jen tehdy, pokud
je na mist& STOVEK a TICICU hodnota 0).

STOVKY: Vypisovani vysledkl méfeni

0=ne
1=ano

TISICE: Vypis vysledkd mé&Feni miZe byt editovan.

0=ne
1 = ano, a je editovatelny (v platnosti jen tehdy, pokud je na misté STOVEK hod-
nota 1)

vSechny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze se rovnaji x

Vypisovani zavisi na véeobecném nastavovaném parametru SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE.
Pomoci této varianty je mozné na kalibracni kuli¢ce uskute¢novat méreni napfiklad v polohach kinematiky liSicich se od
sebe o0 90 stupnd, aniz by doslo ke kolizi s upeviovacim drzakem kalibracni kulicky. Pfedem mUze byt zadan poc¢atecni
thel s_sTal (0 az 360 stupfid. Uhlovy krok pfi objizdéni kulicky se rovna 90 stupndim.

Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Jako hodnota posuvu po kruhové draze se pouziva kanalovy nastavovany parametr SD55634
$SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE .

PFed pfenesenim se vypisuje kontrolni dotaz pro obsluhu s pfikazem MO. Vektory jsou pfeneseny az se stisknutim tlacitka
NC-Start.

Pokud je méfici program prerusen pomoci tlacitka RESET , Zadny z vypocitanych vektor( se nepfenese.

Vektory jsou preneseny jen tehdy, pokud tolerance offsetovych vektort neni pfi vypoctu prekrocena.

Vypisovani vysledkl méreni se uskutecruje pouze pfi varianté méreni "Vypocet kinematiky".

Pokud se ma vysledek méfeni vypisovat i po 1. az 3. méfeni, mlzZete toho dosahnout nastavenim kanalového parametru
SD 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Kruhova osa 2 pouze u kinematik se dvéma kruhovymi osami

Mezni hodnota Uhlového segmentu kruhové osy. Rozsah hodnot parametru S TNVL je od 20 do 60 stupnd. V pfipadé
hodnot parametru S_TNVL < 20 stupfid je nutno poditat s nepfesnostmi, které jsou podminény nepfesnostmi pfi méfeni
meéfici sondy v oblasti mikrometrd. Pokud je hodnota nizsi, nez tato mezni hodnota, aktivuje se chybové hlaseni 61430 s
udajem minima pro danou mezni hodnotu.

Udrzovani polohy vietena ve sméru spinani méfici sondy, pokud je v parametru SD54760 nastaven bit 17 = 1

4113 Parametry méficiho cyklu CYCLE982

PROC CYCLE982 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM, INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S FA,REAL
S TSA,REAL S VMS,REAL S STAl,REAL S CORA,REAL S TZL,REAL S TDIF,INT S NMSP,INT S EVNUM, INT
S MCBIT, INT DMODE,INT AMODE)

Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Tabulka 4-13 Parametry pro volani cyklu CYCLE982 "

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
1 S MVAR Varianta méfeni
Hod- JEDNOTKY: Kalibrace / méreni
noty: | 0 = kalibrace nastrojové méfici sondy
1 = jednotlivé méfeni nastroje ¥
2 = nékolikanasobné méfeni nastroje, stanoveni délek a radiusu nastroje (u fré-
zovacich nastrojl)
DESITKY: Kalibrace nebo mé&Feni v MCS nebo ve WCS
0 = vztazeno k soufadnému systému stroje 4
1 = vztazeno k soufadnému systému obrobku
STOVKY: Méfeni frézovaciho nastroje s obratem nebo bez obratu
0 = méfeni s obratem
1 = méfeni bez obratu
TISICE: Cil korekce u frézovacich nastrojt
0 = stanoveni délky nebo délky a radiusu (viz S_MVAR , misto jednotek)
1 = stanoveni radiusu, pokud misto jednotek parametru S MVAR =1
2 = stanoveni délky a radiusu (Celni strana), pokud misto jednotek parametru
S _MVAR =1nebo2
3 = stanoveni horniho bfitu (zadni strana) kotoucové frézy a délky a radiusu ®
DESITKY TISIC: Poloha frézovaciho nastroje nebo vrtaku
0 = axialni poloha frézovaciho nastroje nebo vrtaku, radius ve 2. ose v roviné (v
pripadé G18 je to osa X) "
1 = radialni poloha frézovaciho nastroje nebo vrtaku, radius v 1. ose v roviné (v
pfipadé G18 jeto osa Z) ”
STOVKY TISIC: Inkrementalni kalibrace nebo méteni
0 = Zadny udaj
1 = inkrementalni kalibrace nebo méfeni
JEDNOTKY MILIONU: Nastaveni polohy vietena na poc¢atecni Uhel dany para-
metrem S_STA1 (jen pfi méfeni frézovaciho nastroje)
0 = polohu vietena nenastavovat
1 = vfeteno nastavit na po€atecni Uhel dany parametrem s_STA1
2 | Volba S_KNUM Varianta korekce ?
Hod- JEDNOTKY: Korekéni parametry nastroje
noty: | 0 = zadny udaj (korekce nastroje se uklada do geometrie)
1 = korekce nastroje se ukladaji do opotrebeni
3 ikona+ S_PRNUM | Pocet poli parametrd méfici sondy (nikoli &islo méfici sondy)
Pocet (pfeddefinovana hodnota = 1)
4 | X0 S _MA Mé&fici osa
Hod- 1=1. osa v roviné (v pfipadé G18 je to osa Z)
noty: 2 =2. o0savroviné (v pfipadé G18 je to osa X)
5 |+ S _MD Smér méfeni
Hod- 0 = zadna volba (smér méreni se zjiStuje ze skute¢né hodnoty)
noty: 1 = kladny
2 = zaporny
Méfici cykly
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. | Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cykiu
ce
6 |Z2 S ID Pfesazeni
7 |DFA S_FA Méfici draha
8 |TSA S _TSA Bezpecn4 oblast
9 |VMS S_VMS Proménna meéfici rychlost pfi kalibraci ?
10 |alfa1 S _STAl Pocatecni uhel pfi méfeni frézovacich nastroju
11 |alfa2 S_CORA Korekéni Uhel pfi méfeni frézovaciho nastroje s obratem ©
12 | TZL S TzZL Nulova korekce pfi méfeni nastroja Pfi kalibracije s TzL = 0
13 | DIF S_TDIF Kontrola rozdilu rozméru
14 | Méfeni S_NMSP Pocet méfeni na tomtéz misté ? (pfeddefinovana hodnota = 1)
15 |EVN s evNUM | Cislo paméti empirické stfedni hodnoty 29
16 S MCBIT |rezervovano
17 _ DMODE Rezim zobrazovani
Hod- JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: | 0 = Kompatibilita, zistava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pred volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
DESITKY: Poloha bfitu u soustruznickych a frézovacich nastrojd
(jen pro zobrazovani ve vstupnich obrazovkach, 1 - 9)
STOVKY: Typ nastroje
0 = soustruznicky ntz
1 =fréza
2 = vrtak
TISICE: Strategie najizdéni vzhledem k nastrojové méfici sondé
0 = PLUS [X/Z]; X, je-li nastroj v axialni poloze, Z, je-li nastroj v radiélni poloze
1 = MINUS [X/Z]; X, je-li nastroj v axialni poloze, Z, je-li nastroj v radialni poloze
18 _AMODE | Alternativni rezim

Hod- JEDNOTKY: rezervovano
noty:

DESITKY: rezervovano

STOVKY: rezervovano

TISICE: Najizdéni na pogatedni pozici po dokon&eni operace méfeni pfi kalibraci
a jednotlivém méfeni (viz S_MVAR - JEDNOTKY)

0 = nastroj se nachazi posunuti o vzdalenost DFA oproti hrané méfici sondy
1 = najizdéni na pocateéni pozici

" vSechny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze se rovnaji x
2 Vypisovani zavisi na vSeobecném nastavovaném parametru SD 54762 _MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

¥ Méreni soustruznického nebo frézovaciho nastroje nebo vrtaku. Méfici osa v parametru S_MA
Specifikace u soustruznickych nastrojii pomoci polohy bfitu 1...8, u frézovacich nastrojl prostfednictvim mist STOVEK a

TISICU v parametru s_MVAR.

4 Méfeni a kalibrace se uskute¢nuji v zakladnim souradném systému (MCS s deaktivovanou kinematickou transformaci).

9 nikoli pro inkrementalni méfeni

® jen pro nékolikanadsobna méfeni s MVAR=x2x02 nebo x3x02 (napfiklad v pfipadé kotoucové nebo drazkovaci frézy)
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

7 Pokud je nastaven kanalovy parametr SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2, uskute¢iuje se pfifazeni délkovych
slozek nastroje stejné jako u soustruznickych nastroju.

® jen pfi méfeni s obratem S MVAR=xx1x1

9 Vypocet empirické hodnoty
Rozsah hodnot paméti empirické hodnoty: 1 az 20, Cislo (n) paméti empirickych stfednich hodnot viz kanalovy nastavovany
parametr SD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1].

4.1.14 Parametry méficiho cyklu CYCLE971

PROC CYCLE971 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM, INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S FA,REAL
S TSA,REAL S VMS,REAL S TZL,REAL S TDIF,INT S NMSP,REAL S F1,REAL S S1,REAL S F2,REAL
S S2,REAL S F3,REAL S S3,INT S EVNUM, INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)

Tabulka 4-14 Parametry pro volani cyklu CYCLE971 "

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce

1 S_MVAR Varianta méfeni

Hod- JEDNOTKY:

noty: | o = kalibrace nastrojové méfici sondy

1 = méfeni nastroje se zastavenym vietenem (délka, pfip. radius)

2 = méfeni nastroje s otacejicim se vietenem (délka, pfip. radius), viz parametry
S F1 azs_S4

DESITKY: Mé&Feni v MCS nebo ve WCS

0 = méfeni v MCS (vztazeno ke stroji), méfeni nastroje nebo kalibrace nastrojové
meéfici sondy

1 = méreni ve WCS (vztazeno k obrobku), méfeni nastroje nebo kalibrace nastro-
jové méfici sondy

STOVKY: Kontrola jednotlivych zubl

0=ne

1=ano

TISICE:

0=0

DESITKY TISIC: Inkrementalni kalibrace nebo méFeni

0 = Zadny udaj

1 = inkrementalni kalibrace nebo méfeni

STOVKY TISIC: Automaticka kalibrace nastrojové méfici sondy

0 = neprovadét automatickou kalibraci nastrojové méfici sondy
1 = provadét automatickou kalibraci nastrojové méfici sondy

JEDNOTKY MILIONU: Kalibrace v roviné s obratem vietena

0 = kalibrace v roviné bez obratu vietena
1 = kalibrace v roviné s obratem vietena

Méfici cykly
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametr Parametr |Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
2 |Volba S_KNUM Varianta korekce 2
Hod- JEDNOTKY: Korekéni parametry nastroje
noty: | 0 = zadny udaj (korekce nastroje se uklada do geometrie)
1 = korekce nastroje se ukladaji do opotfebeni
3 ikona+ S_PRNUM | Pocet poli parametr(i méfici sondy (nikoli &islo méfici sondy)
Pocet
4 | X0 S _MA Méfici osa, osa posuvu 4
Hod- JEDNOTKY: Cislo mé&¥ici osy
noty: |1 =1, osa v roviné (v pfipadé G17 X)

2 =2.0savroviné (v pfipadé G17Y)

3 = 3. osa v roviné (v pfipadé G17 Z).

DESITKY:

0=0

STOVKY: Cislo osy posuvu

0 = zadna osa pro predsazeni

1=1. osa v roviné (v pfipadé G17 X)

2 =2. osy v roviné (v pfipadé G17 je to osa Y)

5 |+ S _MD Smér méfeni
Hod- 0 = zadna volba (smér méfeni se zjiStuje ze skutecné hodnoty)
noty: 1 = kladny

2 = zaporny

6 \Y S ID Presazeni
Hod- 0 = u nastroju bez presazeni
noty: >0 =

e kalibrace: Pfesazeni se uplatfiuje na 3. osu v roviné (v pfipadé G17 je to osa
Z), pokud je pramér kalibracniho nastroje vétsi nez je primér méfici sondy u
jejiho horniho okraje. Nastroj je pfesazeny o vzdalenost rovnajici se jeho
radiusu od stfedu méfici sondy minus hodnota v parametru S_1D. Osa, v niz
je pfesazeni realizovano, se zadava v parametru S_MA .

e Méfeni: V pfipadé nastrojl s vice bfity musi byt specifikovany pfesazeni délky
nastroje a nejvyssi bod bfitu pfi méfeni radiusu a pfesazeni radiusu nastroje
oproti nejvysSimu bodu bfitu pfi méfeni délky nastroje.

7 DFA S _FA Méfici draha

8 |TSA S_TSA Bezpecna oblast

9 VMS S_VMS Proménna méfici rychlost pfi kalibraci 2

10 | TZL S TZL Nulova korekce (jen pfi méfeni nastroje)

11 |DIF S_TDIF Kontrola rozdilu rozméru pfi méfeni nastroje (S_MVAR=xx1 nebo S MVAR=xx2)

12 | Méfeni S_NMSP Pocet méfeni na tomtéz misté ?

13 |1 S F1 1. posuv pro snimani s otacejicim se vietenem 2

14 | S1 S s1 1. otacky pro snimani s otacejicim se vietenem 2

15 |F2 S F2 2. posuv pro snimani s otacejicim se vietenem 2

16 |S2 S s2 2. otacky pro snimani s otacejicim se vietenem ?

17 |F3 S F3 3. posuv pro snimani s otacejicim se vietenem 2

18 |S3 S S3 3. otacky pro snimani s otacejicim se vietenem 2

Méfici cykly
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4.1 Prehled parametru méricich cykiu

C. |Parametr Parametr | Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
19 |EVN s EvNUM | Cislo paméti empirické hodnoty?
20 S _MCBIT |Maska _CBIT pfip. _CHBIT
21 _ DMODE Rezim zobrazovani
Hod- JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
noty: 0 = Kompatibilita, zGstava aktivni rovina, ktera byla v platnosti pfed volanim cyklu
1 = G17 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
2 = G18 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
3 = G19 (aktivni pouze uvnitf cyklu)
22 _AMODE Alternativni rezim
Hod- JEDNOTKY: Pfesazeni nastroje pfi méfeni radiusu
noty: 1=ne
2=ano

DESITKY: Smér pfesazeni nastroje pii méfeni radiusu ve 3. ose v roviné (v pfipa-
dé G17 je to osa 2)

1 = kladny
2 = zaporny

STOVKY: Pfesazeni nastroje pfi méreni délky, pfip. pfi kalibraci méfici sondy ve
sméru 3. osy

0 = kompatibilita, automaticky

1=ne

2 =ano

TISICE: Smér pfesazeni nastroje pfi méFeni délky ve sméru osy, ktera provadi
presazeni (viz S_MA, misto STOVEK)

1 = kladny
2 = zaporny

)
2)

3)

N

)

vS§echny preddefinované hodnoty = 0 nebo je u nich uvedeno, Ze se rovnaji x
Vypisovani zavisi na vSeobecném nastavovaném parametru SD 54762 MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

jen v pfipadé korekce nastroje a je-li pro toleranci rozméru zvoleno "Ano", jinak ma parametr hodnotu

pfi automatickém méfeni (S_MVAR=1x00xx) se méfici osa nevypisuje, osa posuvu => S MA=0.

4115
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Seznamy parametri

4.1 Prehled parametru méricich cykiu

Tabulka 4-15 Parametry pro volani cyklu CYCLE150

C. |Parametr Parametr |Vyznam
na obrazov- | cyklu
ce
1 Obrazovka |s PICT Volba zobrazovani vysledki (pfeddefinovana hodnota = 0)
s vysledky
méfeni
Hodno- | JEDNOTKY:
ty: 0 = obrazovku s vysledky méFeni nezobrazovat
1 = obrazovku s vysledky méfeni zobrazovat
DESITKY: Volba rezimu zobrazovani (hodnoty stejné jako u parametru SD 55613)
1 = obrazovku s vysledky méfeni zobrazovat - automaticky zrusit po 8 s
3 = obrazovku s vysledky zobrazovat - potvrdit tlacitkem NC-Start
4 = obrazovku s vysledky méfeni zobrazovat - jen v pfipadé alarm( (61303 ...
61306)
2 S_PROT Volba ukladani dat do protokolu (pfeddefinovana hodnota = 0)
Protokol Hodno- | JEDNOTKY: Volba protokolu zap. / vyp. / posledni méfeni
ty: 0 = protokol deaktivovan
1 = protokol aktivovan
2 = do protokolu ukladat posledni méfeni
Typ proto- DESITKY: Volba typu protokolu
kolu 0 = standardni protokol
1 = uzivatelsky protokol (volné definovatelny)
Format pro- STOVKY: Volba formatu protokolu
tokolu 0 = textovy format
1 = tabulkovy format (pro import do Excelu)
Data proto- TISICE: Volba zapisu do nového protokolu nebo pfipojeni k jiz existujicimu
kolu 0 = novy
1 = pfipojit na konec
Protokol DESITKY TISIC: Volba mista pro uloZeni protokolu
Ukladani 0 = stejné jako vyrobni program
1 = adresar
3 S_PATH Cesta do adresare pro protokolovy soubor v souladu se zvolenym mistem pro ulozeni
protokolu
(kompletni udaj cesty nebo jen nazev souboru, napr.:
"/INC:/WKS.DIR/NAME.WPD nebo "MESSPROTOKOLL.TXT"
Méfici cykly
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4.2

4.2 Doplrikové parametry

Doplrikové parametry

U nasleduijicich doplfikovych parametrli mize byt pomoci nastavovanych parametr(
definovano, zda se maiji nebo nemaji zobrazovat ve vstupnich obrazovkach. Pokud budete
potfebovat dalSi informace o nastavovanych parametrech SD54760 az SD54764, viz pfirucka
Prirucka pro sestavy SINUMERIK 840D sl, Podrobny popis strojnich parametrd.

3%

Vyrobce stroje
Vénujte prosim pozornost pokynim od vyrobce stroje.

Doplfkové parametry nejsou k dispozici ve vSech méficich cyklech. Viz také "Popis rozhrani".

Tabulka 4-16 Doplhkové parametry pfi méfeni obrobku

Parametr na obra- | Predavané | Popis Jednotka
zovce parametry
Kalibraéni datovy | S _PRNUM Cislo datového bloku s kalibraénimi hodnotami méfici sondy -
blok
F S_VMS Méfici posuv pfi kalibraci méfici sondy mm/min
Volba S_MVAR Kalibrace méfici sondy: Volba mezi znamym a neznamym stfedem kalibrac- | -
niho kruhu
Volba S_MVAR Kalibrace méfici sondy: Volba kalibrace s nebo bez polohové odchylky (Sik- | -
ma poloha méfici sondy)
Pocet S_NMSP PocCet méfeni na tomtéZ misté -
TZL S _TzL Nulové korekce v pfipadé korekce nastroje mm
DIF S_TDIF Kontrola rozdilu rozméru v pfipadé korekce nastroje -
Datovy blok vypo¢- | S_EVNUM Vypocet stfedni hodnoty v pfipadé korekce nastroje -
tu stfedni hodnoty
Datovy blok empi- | S _EVNUM Vypocet empirické hodnoty v pfipadé korekce nastroje -
rické hodnoty
FW S K Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty -
T™MV S _TMV Oblast korekce pro vypocet stfedni hodnoty
Volba S MVAR Méfeni v rdmci soustruzeni - vnitfni/vnéjsi pramér: -
® s obratem
® najizdét pod osu otaceni
Méfici cykly
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4.2 Doplrikové parametry

Doplrikové moznosti korekci pfi méFeni obrobku:
1. Posunuti po¢atku
— Korekce v zakladnim posunuti
— Korekce v kanalovém zakladnim posunuti pocatku NV
— Korekce v globalnim zakladnim posunuti po¢atku NV
— Korekce v hrubém posunuti nebo v jemném posunuti
2. Korekéni parametry nastroje
— Korekce nastroje v geometrii nebo v opotifebeni
— Korekce nastroje invertovana nebo neinvertovana

— Korekce nastroje v radiusu nebo v délce L1 nebo L2 nebo L3

Tabulka 4-17 Doplhkové parametry pfi méfreni nastroje

348

Parametr na obra- | Pfedavané | Popis Jednotka
zovce parametry
Kalibracni datovy | S PRNUM Cislo datového bloku s kalibragnimi hodnotami méfici sondy -
blok
F S_VMS Méfici posuv pfi kalibraci méfici sondy mm/min
Volba stupnu S_MVAR Zadani max. 3 hodnot posuvu a 3 otacek vietena pfi méreni s otacejicim se | -
meéfeni vietenem
Volba S_MVAR Korekce nastroje v geometrii nebo v opotfebeni -
Volba S_MVAR Méfeni v MCS nebo ve WCS -
Pocet S_NMSP PocCet méfeni na tomtéz misté -
Datovy blok empi- | S EVNUM Vypocet empirické hodnoty v pfipadé korekce nastroje -
rické hodnoty
Méfici cykly
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4.3

Mé&fici cykly

4.3 Doplrikové vysledné parametry

Doplrikové vysledné parametry

Nasledujici tabulka obsahuje doplhkové vysledné parametry pro varianty méfeni zahrnujici

korekci nastroje.

Parametr Popis Jednotka
_OVR[8] " Horni toleran¢ni mez pro mm
® prdmér diry / kruhovy ¢ep / kruhovy segment

® Meéfici osa

o Sitka drazky / Zebra

e Délka pravouhelniku v 1. ose v roviné
_OVR[9] "¥ Horni toleranéni mez pro délku pravouhelniku ve 2. ose v roviné | mm
_OVR[12]" Dolni toleranéni mez pro mm

e pramér diry / kruhovy ¢ep / kruhovy segment

® |Mé&fici osa

o Sitka drazky / Zzebra

® Délka pravouhelniku v 1. ose v roviné
_OVR [13]"? Dolni toleranéni mez pro délku pravouhelniku ve 2. ose v roviné | mm
_OVR [20]" Hodnota korekce mm
_OVR[27] " Oblast korekce nuly mm
_OVR [28] " Bezpecnostni oblast mm
_OVR[29] " Diference rozméru mm
_OVR[30] " Empiricka hodnota mm
_OVR[31]" Stfedni hodnota mm
_OVI[4]" Vahovy faktor -
_OVI [5] Cislo méfici sondy -
_oviel" Cislo paméti stfedni hodnoty -
_ovI[7]"Y Cislo paméti empirické hodnoty -
_OVI[8]" Cislo nastroje -
_OVI[9] " Cislo alarmu -
_ovi[11]? Stavové informace o poZzadavku na korekci -
_OovI[13]" DL-¢islo -

" Jen v pfipadé méfeni obrobku s korekci nastroje

2 Jen v pripadé korekce v NV

9  Plati jen pro varianty méfeni "Pravouhla kapsa" a "Pravouhly ¢ep"
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4.4 Parametr
4.4 Parametr
Tabulka 4-18 Seznam vstupnich a vystupnich proménnych méficich cykll
Parametr na | Parametr Anglické znéni Cesky ekvivalent
obrazovce cyklu
S_CALNUM | Calibration groove number Cislo kalibra¢niho télesa
S _MCBIT Central Bits Maska _CBIT pfip. _CHBIT
a2 S CORA Correction angle position Korekeni uhel
X0 S _CPA Center point abscissa Poloha stfedu na 1. ose v roviné
YO S_CPO Center point ordinate Poloha stfedu na 2. ose v roviné
DL S_DLNUM DL-Cislo pro sefizovaci, pfip. sou¢tovou korekci
EVN S_EVNUM Cislo paméti empirické stfedni hodnoty
DFA S _FA Factor for multipl. of measurem. Mé&fici drédha
path
S ID Infeed in applicate Inkrementalni pfisuv/pfesazeni
al S_INCA Indexing angle Uhlovy krok / pozadovana hodnota Ghlu
FW S K Weighting factor for averaging Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty
Volba S_KNUM Korekce posunuti po¢atku (NV) nebo zakladniho posu-
nuti po€atku NV nebo zakladniho vztazného bodu
Volba S_KNUM1 Korekce do korekénich parametr(i nastroje
XIYIZ S MA Number of measuring axis Mérici osa (Cislo osy)
+/- S _MD Measuring direction Smér méfeni
S_MFS Posuv a otacky pfi méreni s otacejicim
;se vietenem
S MVAR Measuring variant Varianta méfeni
Podet S_NMSP Number of measurements at same | PoCet méfeni na tomtéz misté
spot
_OVI Pole: Vystupni hodnoty INT
[20]
_OVR Pole: Vystupni hodnoty REAL
[32]
Ikona+poCet | S PRNUM Probe type and probe number Pocet poli parametr méfici sondy
X0/Y0/Z0 |s SETV Setpoint value PoZadovanéa hodnota
al S_STAl Starting angle Pocatecni uhel
X S_SZA Safety zone on workpiece abscissa | Chranéna oblast v 1. ose v roviné
Y S Sz0 Safety zone on workpiece ordinate | Chranéné oblast v 2. ose v roviné
DIF S _TDIF Tolerance dimensional difference | Kontrola rozdilu rozméru
check
TLL S TLL Tolerance lower limit Dolni toleranéni mez
TMV S TMV Generovani stfedni hodnoty s korekci
T S_TNAME Tool name Néazev nastroje pfi pouziti spravy nastroju
S_TNVL Mezni hodnota pro zkresleni trojuhelnika
TSA S _TSA Tolerance safe area Bezpecna oblast
TUL S_TUL Tolerance upper limit Horni toleranéni mez
Méfici cykly
350 Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2



Seznamy parametri

4.4 Parametr
Parametr na | Parametr Anglické znéni Cesky ekvivalent
obrazovce cykiu
TZL S TzZL Tolerance zero offset range Korekce nuly
VMS S_VMS Variable measuring speed Proménna méfici rychlost
Mé&fici cykly
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4.4 Parametr
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352 Programovaci pfiru¢ka, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6UA2



Zmény oproti verzi cyklit SW 4.4

A1 Prifazeni parametrd méficich cykll parametrim
MEA_FUNCTION_MASK
VSechna sefizovaci data, ktera byla az do verze méficich cykld 2.6 ukladana v proménnych
GUD, se od verze softwaru SW 4.4 nachazeji ve strojnich a nastavovanych parametrech
definovanych v konfiguraci (napf. v datovych polich pro kalibracni hodnoty). Moduly GUD5,
GUDG6 a GUDY7 jiz nejsou pro data méficich cykli zapotrebi.
Nasledujici tabulky obsahuiji pfifazeni parametrd méficich cyklu, které urcuiji jejich funkci,
parametrim MEA_FUNCTION_MASK .
Bit | Funkce Identifikator MD Nazev GUD
" SW 2.6 do verze
SW 2.6
V$eobecny strojni parametr pro cykly: MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bitt)
Méfeni obrobku
0 Monitorovani kalibrace (prfeddefinovana hodnota = 1) | 51616 SMNS_MEA_CAL_MONITORING _CBIT[16]
1 Vztazny bod pro délku méfici sondy na pfisuvné ose | 51614 $SMNS_MEA_PROBE_LENGTH_RE- _CBIT[14]
(pfeddefinovana hodnota = 1) LATE
0 = vztaznym bodem je stifed kulicky méfici sondy
1 = vztaznym bodem je plast kulicky méfici sondy
2 Zapoditavani orientovatelného drzaku nastroje pfi ko- | 51610 SMNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE _CBIT[7]
rekci nastroje (pfeddefinovana hodnota = 0)
3 Korekéni Uhel pro jednosmérnou obrobkovou méfici 51612 SMNS_MEA_MONO_COR_POS_AC- | _CBIT[8]
sondu TIVE
(pfeddefinovana hodnota = 1)
Méfeni nastroje
16 | Zapocitavani orientovatelného drzaku nastroje pfi ko- | MD 51610 $SMNS_MEA_TOOLCARR_ENA- | _CBIT[7]
rekci nastroje (pfeddefinovana hodnota = 0) BLE
Kanalovy strojni parametr pro cykly: MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bit)
Méreni obrobku
0 Méfici vstup obrobkové méfici sondy (pfeddefinovana | 51606 $SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PRO- _CHBIT[0]
hodnota = 0) BE[O0]
0 = méfici vstup 1 CNC systému
1 = méfici vstup 2 CNC systému
1 Soustruznické cykly pouzivaji osu Y jako méfici osu 52605 $MCS_MEA_TURN_CYC_SPE- _CHBIT[19]
(pfeddefinovana hodnota = 0) CIAL_MODE
Méreni nastroje
16 | Méfici vstup nastrojové méfici sondy (preddefinovana | 51607 SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[0] | _CHBIT[1]
hodnota = 1)
0 = méfici vstup 1 CNC systému
1 = méfici vstup 2 CNC systému
Méfici cykly
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Zmény oproti verzi cyklti SW 4.4

A. 1 Prirazeni parametri méricich cykli parametrim MEA_FUNCTION_MASK

Bit | Funkce Identifikator MD Nazev GUD
" SW 2.6 do verze
SW 2.6

VSeobecné nastavované parametry cykli: SD 54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bitti)

Méreni obrobku

0 Opakovani méreni pii prekroeni parametrli _TDIF a | 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[0]
_TSA (pfeddefinovana hodnota = 0)

1 Opakovani méreni s vystupem alarmu a zastavenim | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
cyklu na MO (pfeddefinovana hodnota = 0)

2 Prekro¢eni _TUL, _TLL, _TDI, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
Zastaveni cyklu na MO (pfeddefinovana hodnota = 0)

3 Prevzeti kalibrovaného radiusu kulicky méfici sondy do | 54660 $SNS_MEA_PRO- _CBIT[15]
parametr( nastroje (pfeddefinovana hodnota = 1) BE_BALL_RAD_IN_TOA

Méreni nastroje

16 | Opakovani méreni pfi prekroeni parametrli _TDIF a | 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[0]
_TSA (pfeddefinovana hodnota = 0)

17 | Opakovani méfeni s vystupem alarmu a zastavenim | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
cyklu na MO (pfeddefinovana hodnota = 0)

18 | Prekroceni _TDIF, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
Zastaveni cyklu na MO (pfeddefinovana hodnota = 0)

19 | Fréza, snizeni otacek vietena pfi poslednim snimani _CHBIT[22]

Kanalové nastavované parametry: SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bitG)

Méfeni obrobku

0 | Monitorovani kolize (pfeddefinovana hodnota = 1) 55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITO- _CHBIT[2]

RING

1 Vazba polohy vietena, s otacenim soufadného systé- | 55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD | _CHBIT[13]
mu okolo pfisuvné osy v automatickém rezimu (pfedde-
finovana hodnota = 0)

2 | Smér otaceni pfi nastavovani polohy vietena, kdyz je | 55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR _CHBIT[14]
aktivni vazba vietena a oté€eni soufadného systému
(pfeddefinovana hodnota = 0)
0=vGUZ
1=vUZ

3 Pocet pokusli o méfeni v ptipadé nesepnuti méfici 55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE _CHBIT[15]
sondy
(pfeddefinovana hodnota = 0)
0 = 5 pokusu
1 =1 pokus

4 Rychlost najizdéni na méfici misto (pfeddefinovana 55610 $SCS_MEA_FEED_TYP _CHBIT[17]
hodnota = 0)
0 = s méficim posuvem _VMS
1 = s rychlosti $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

5 Rychlost zpétného pohybu od méficiho mista (pfedde- | 55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED _CHBIT[16]
finovana hodnota = 0)
0 = s rychlosti $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
1 = s rychlosti $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PER-
CENT

Méfici cykly
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Zmény oproti verzi cyklti SW 4.4

A.1 Prirazeni parametri méricich cykli parametrim MEA_FUNCTION_MASK

Bit
1

Funkce

Identifikator MD
SW 2.6

Nazev GUD
do verze
SW 2.6

Po NC pfikazu SPOS deaktivovat/aktivovat obrobko-
vou méfici sondu

Viz také CUST_MEA_CYC.SPF

(pfeddefinovana hodnota = 0)

0 = fadné volani CUST_MEA_CYC.SPF

1 = volani CUST_MEA_CYC.SPF

14

Vazba polohy vietena s otacenim soufadného systému
okolo pfisuvné osy pfi méfeni v rezimu AUTO (pfedde-
finovana hodnota = 1)

55770 $SCS_J_MEA_SET_COU-
PL_SP_COORD

E_MESS_
SETT[0]

15

Kalibrace v kalibraénim kruhu pfi méreni v rezimu JOG
(pfeddefinovana hodnota = 0)

0 = kalibrace s automatickym referenénim stfedem
1 = kalibrace se znamym referen¢nim stfedem

55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE

E_MESS_
SETT[1]

Méfeni nastroje

16

Monitorovani kolize (pfeddefinovana hodnota = 1)

55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITO-
RING

_CHBIT[2]

17

Pocet pokusli o méfeni v pfipadé nesepnuti méfici
sondy

(pfeddefinovana hodnota = 0)

0 = 5 pokusu

1 =1 pokus

55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE

_CHBIT[15]

18

Rychlost najizdéni na méfici misto (pfeddefinovana
hodnota = 0)

0 = s méficim posuvem _VMS

1 = s rychlosti $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

55610 $SCS_MEA_FEED_TYP

_CHBIT[17]

19

Rychlost zpétného pohybu od méficiho mista (pfedde-
finovana hodnota = 0)

0 = s rychlosti $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

1 = s rychlosti $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PER-
CENT

55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED

_CHBIT[16]

1)

Mé&fi

Bit x=0 znamena, Ze funkce je deaktivovana
Bit x=1 znamena, Ze funkce je aktivovana

VSechny bity, které nejsou dokumentovany, nejsou obsazeny.

ici cykly
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Zmény oproti verzi cyklti SW 4.4

A.2 Zmény ve strojnich a nastavovanych parametrech od verze SW 4.4

A.2 Zmeny ve strojnich a nastavovanych parametrech od verze SW 4.4

MD nahrazen SD

Od verze cyklll SW 04.04.01 (oproti verzi cyklll SW 02.06.00) odpadaiji nasledujici strojni
parametry pro cykly (méfeni v rezimu JOG) a jsou nahrazeny nasledujicimi nastavovanymi
parametry cykll se stejnym vyznamem.

Odpadajici MD

Nahrazujici SD

51609 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBIO .. 5]

54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBIO .. 5]

51755 SMNS_J_MEA_MEASURING_FEED

55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE

51774 SMNS_J_MEA_T_PROBE_TYPE[n]

54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]

51776 $SMNS_J_MEA_T_PROBE_ALLOW_AX_DIR[n]

54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[n]

51778 $MNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_LENGTHIn]

54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[n]

51782 SMNS_J_MEA T_PROBE_T_EDGE_DIST[n]

54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTH]|n]

51787 SMNS_J_MEA_T_PROBE_MEASURE_FEED

55628 $SCS_MEA_TP_FEED_MEASURE

Zména Cisla nastavovaného parametru

Od verze cyklll SW 04.04.01 (oproti verzi cyklll SW 02.06.00) se u nasledujicich
nastavovanych parametr( cykld méni jejich Eislo. Identifikator a funkce zUstavaji nezménény.

Cislo SD Identifikator
Verze SW 02.06.00 od SW 04.04.01
54798 54780 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
54799 54782 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
55630 55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
55631 55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
55632 55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE
55633 55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE
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Zmény oproti verzi cyklti SW 4.4

A.3 Celkovy prehled zménénych strojnich a nastavovanych parametrd cykiu

A3 Celkovy pifehled zménénych strojnich a nastavovanych parametrt
cyklu
Tabulka A-1 Celkovy prehled zménénych strojnich parametrd cykld - od verze SW cykltd 04.04.05.00

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N51071 $MNS_ACCESS_ACTIVATE_CTRL_E

N51072 $MNS_ACCESS_EDIT_CTRL_E

N51073 $MNS_ACCESS_SET_SOFTKEY_ACCESS

N51199 $MNS_ACCESS_WRITE_TM_GRIND

N51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[0]

N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0

N51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[1] Odpada
N51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[0] N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 16
N51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[1] Odpada
N51609 $SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBJ|O0 .. 5] Odpadéa
N51610 SMNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE Odpada

N51612 $MNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE

Odpada, funkce vzdy aktivni

N51614 $MNS_MEA_PROBE_LENGTH_RELATE

N51740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N51616 SMNS_MEA_CAL_MONITORING

N51740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0

N51755 $MNS_J_MEA_MEASURING_FEED

Odpada

N51774 SMNS_J_MEA_T_PROBE_TYPE[O0 .. 5]

N54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]

N51776 SMNS_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_LENGTHIO .. 5]

N54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[n]

N51782 $MNS_J_MEA_T_PROBE_T_EDGE_DIST[0 .. 5]

N54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTHIn]

N51787 SMNS_J_MEA_T_PROBE_MEASURE_FEED

N54636 $SNS_MEA_TP_FEEDIn]

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]

Tabulka A-2 Celkovy prehled zménénych nastavovanych parametr(i cykld - od verze SW cyklt 04.04.05.00

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N54611 $SNS_MEA_WP_FEED|O .. 11]

N54636 $SNS_MEA_TP_FEED|O .. 5]

N54651 $SNS_MEA_TPW_FEED|O .. 5]

N54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBIO .. 5]

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK

N54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Mé&fici cykly
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Zmény oproti verzi cyklti SW 4.4

A.3 Celkovy prehled zménénych strojnich a nastavovanych parametrd cykiu

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 0

N54656 $SNS_MEA_REPEAT_WITH_MO

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 2

N54659 $SNS_MEA_TOOL_MEASURE_RELATE

Odpada

N54660 $SNS_MEA_PROBE_BALL_RAD_IN_TOA

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 3

N55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0

N55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 2

N55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 17

N55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 5

N55610 $SCS_MEA_FEED_TYP

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 4

N55628 $SCS_MEA_TP_FEED_MEASURE

N55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE

N55630 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

N55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

N55631 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

N55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

N55632 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

N55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

N55633 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

N55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

N55642 $SCS_MEA_EDGE_SAVE_ANG

N55761 $SCS_J_MEA_SET_NUM_OF_ATTEMPTS

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 17

N55762 $SCS_J_MEA _SET_RETRAC_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 5

N55763 $SCS_J_MEA_SET_FEED_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 4

N55770 $SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_COORD

Odpada, funkce vzdy aktivni

N55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 15

N55772 $SCS_J_MEA_SET_PROBE_MONO

Odpada, funkce odpovida typu nastroje
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Zmény oproti verzi cyklti SW 4.4

A.4 Porovnani parametri GUD (vzhledem k méricim funkcim)

A4 Porovnani parametrti GUD (vzhledem k méficim funkcim)

Pro strojni a nastavované parametry cykld (MD, SD) mlzete definovat urcita zakladni
nastaveni.

Jsou definovany nasledujici identifikacni Uvodni fetézce:
® §SNS_... vSeobecné nastavované parametry

® §SCS_... kanalové nastavované parametry

® SMNS._... strojni parametry se v§eobecnou platnosti
® SMCS._... kanalové strojni parametry

Parametry GUD uvedené v nasledujici tabulce predstavuji obsah datovych modult GUDS,
GUDG6 a GUD7_MC do verze V7.5, u kterych je od verze V2.7/V4.4 k dispozici ekvivalentni
MD/SD.

GUD jsou v aplikacich zpétné kompatibilni s jiz existujicimi mé&ficimi programy.
Moduly GUD5, GUD6 a GUD7_MC byly nahrazeny prostfednictvim PGUD (ve vypisu

parametrd SGUD).

GUD do verze 7.5 od MD/SD verze V2.7/V4.4

_WP[x,0] SD54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAMIO...11]

_WPI[x,1] SD54601 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX1[0...11]
_WPI[x,2] SD54602 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...11]
_WPIx,3] SD54603 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...11]
_WP[x,4] SD54604 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...11]
_WPIx,5] SD54605 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...11]
_WPIx,6] SD54606 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...11]
_WPIx,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[O...11]

_WP[x,10] SD54610 $SNS_MEA_WP_STATUS_GEN[O0...11]

_KBIx,0] SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[0...2]
_KBI[x,1] SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[0...2]
_KBIx,2] SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1][0...2]
_KBI[x,3] SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1][0...2]
_KBIx,4] SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[0...2]
_KBIx,5] SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[0...2]
_KBIx,6] SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[0...2]
_TP[x,0] SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1][0...5]
_TP[x,1] SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...5]
_TP[x,2] SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...5]
_TP[x,3] SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...5]
_TP[x,4] SD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...5]
_TP[x,5] SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...5]
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A.4 Porovnani parametri GUD (vzhledem k méricim funkcim)

360

GUD do verze 7.5

od MD/SD verze V2.7/V4.4

_TP[x,6] a

E_MESS_MT_DL[3]

SD54631 $SNS_MEA _TP_EDGE_DISK_SIZEJ0...5]

_TP[x,7]a

E_MESS_MT_AX[3]

SD54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[0...5]

_TP[x,8] a

E_MESS_MT_TYP[3]

SD54633 $SNS_MEA_TP_TYPEJ0...5]

_TP[x,9] a

E_MESS_MT_DZ[3]

SD54634 $SNS_MEA _TP_CAL_MEASURE_DEPTH]IO0...5]

_TPWI[x,1] SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...5]

_TPWI[x,2] SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2|0...5]

_TPWI[x,3] SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2|0...5]

_TPWI[x,4] SD54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3|0...5]

_TPWI[x,5] SD54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3|0...5]

_TPWI[x,6] SD54646 $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE[0...5]

_TPWI[x,7] SD54647 $SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CALJ0...5]

_TPWI[x,8] SD54648 $SNS_MEA_TPW_TYPE[0...5]

_TWPI[x,9] SD54649 $SNS_MEA_TPW_CAL_MEASURE_DEPTHI0...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[0] "

_CM[5] SD54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR[0] "

_CM[6] SD54675 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_1[0] "

_CM[7] SD54676 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_2[0] "

_CM[3] SD54677 $SNS_MEA_CM_MEASURING_ACCURACYI[0] "

_CM[8] MD51618 $SMNS_MEA_CM_ROT_AX_POS_TOL

_CBITI[O0] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0 (méfeni obrobku)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16 (méfeni nastroje)

_CBIT[1] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1 (méfeni obrobku)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 17 (méfeni nastroje)

_CBIT[2] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 2 (méfeni obrobku)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 18 (méfeni nastroje)

_CBIT[7] MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 2 (méFeni obrobku)
MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16 (méfeni nastroje)

_CBITI[8] MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 3

_CBIT[14] MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

_CBIT[15] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 3

_CBIT[16] MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0

_CHBIT[0] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0

_CHBIT[1] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16
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A.4 Porovnani parametri GUD (vzhledem k méricim funkcim)

GUD do verze 7.5 od MD/SD verze V2.7/V4 .4

_CHBIT[2] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 0 (méfeni obrobku)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 16 (méfeni nastroje)

_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 (méfeni obrobku)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 17 (méfeni nastroje)

_CHBIT[16] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 5 (méfeni obrobku)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 19 (méfeni nastroje)

_CHBIT[17] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 4 (méfeni obrobku)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 18 (méfeni nastroje)

_CHBIT[19] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1

_CHBIT[22] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 19

_EVMVNUMIO0] SD55622 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE

_EVMVNUM[1] SD55624 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE

_EVI[20] SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[0...19]

_MVI[20] SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[0...19]

_SPEED[0] SD55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

_SPEED[1] SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

_SPEED[2] SD55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

_SPEED[3] SD55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

_TP_CF SD54690 $SNS_MEA_T_PROBE_MANUFACTURER

_MT_COMP SD54691 $SNS_MEA_T_PROBE_OFFSET

_MT_EC_R[1,5] SD54695 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD1[0...4]

_MT_EC_R[2,5] SD54696 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD2[0...4]

_MT_EC_RJ[3,5] SD54697 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD3[0...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_RADS5[0...4]

_MT_EC_R[6,5] SD54700 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RADG[0...4]

_MT_EC_L[1,5] SD54705 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN1[0...4]

_MT_EC_L[2,5] SD54706 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENZ2[0...4]

_MT_EC_L[3,5] SD54707 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENS3|0...4]

_MT_EC_L[4,5] SD54708 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN4[0...4]

_MT_EC_L[5,5] SD54709 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENS5[0...4]

_MT_EC_L[6,5] SD54710 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENSG|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
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A.4 Porovnani parametrd GUD (vzhledem k méricim funkcim)

362

GUD do verze 7.5 od MD/SD verze V2.7/V4.4

E_MESS_D_R MD51753 $MNS_J_MEA_M_DIST_TOOL_RADIUS
E_MESS_FM SD55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE
E_MESS_F MD51757 $MNS_J_MEA_COLL_MONIT_FEED
E_MESS_Fz MD51758 $MNS_J_MEA_COLL_MONIT_POS_FEED

E_MESS_CAL_DI[2]

MD51770 $MNS_J_MEA_CAL_RING_DIAM[O...11]

E_MESS_CAL_L[0]

MD51772 $MNS_J_MEA_CAL_HEIGHT_FEEDAX]O0...11]

E_MESS_MT_DR[3]

MD51780 $MNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_RAD]IO0...5]

E_MESS_MT_DIR[3]

MD51784 $MNS_J_MEA_T_PROBE_APPR_AX_DIR[0...5]

E_MESS_SETT[0]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 14

E_MESS_SETT[1]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 15

1) Ke kazdému z parametr(l SD54670 az 54677 existuji dva datové bloky, s indexem 0 a 1.

Poznamka: Do verze GIV 2.7/4.4 je potfeba vzdy pouzivat datovy blok s indexem 1. Od verze GIV 4.5
je potfeba vzdy pouzivat datovy blok s indexem 0.

GUD azZ do verze SW | od verze SW cykl 04.04.05.00
cykld 04.04.00
_RF N55640 $SCS_MEA_FEED_CIRCLE

Méfici cykly
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A.5 Zmény nazvu programd cyklu a modult GUD

A5 Zmeény nazvl programu cyklti a moduld GUD
Od verze 2.6 méficich cykll jsou prejmenovany nebo zruseny nasledujici méfici programy:

Nazev cyklu v GUD do verze 7.5 Nazev cyklu od verze 2.6
CyC_JMmC Cycle131
CYC_JMA Cycle132
Cycle198 CUST_MEACYC
Cycle199 CUST_MEACYC
Cycle100 Program je zruSen!
Cycle101 Program je zruSen!
Cycle105 Program je zruSen!
Cycle106 Program je zrusen!
Cycle107 Program je zrusen!
Cycle108 Program je zruSen!
Cycle113 Program je zrusen!
Cycle118 Program je zrusen!
Cycle972 Program je zruSen!
E_SP_NPV Program je zruSen!
CYC_JM Program je zrusen!
GUD5 Modul odpada
GUD6 Modul odpada
GUD7 Modul odpada
GUD7_MC Modul odpada

Méfici cykly
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A.5 Zmény nazvu programu cyklu a modult GUD
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B.1 Zkratky

Zkratka Vyznam

CNC Computerized Numerical Control: Numerické Fizeni s poc&itacovou podporou

DIN Deutsche Industrie Norm (Némecka priimyslova norma)

E/A Vstupy / vystupy

GUD Global User Data: Globalni uzivatelska data

JOG Jogging: Sefizovaci rezim

MD Strojni parametry

MCS Souradny systém stroje

NC Numerical Control: Numericky fidici systém

NCK Numerical Control Kernel: Jadro numerického Fidiciho systému pro pfipravu bloki,
fizenim posuv( atd.

NCU Numerical Control Unit: Hardwarova jednotka NCK

NV Posunuti pocatku

PLC Programmable Logic Control: Programovatelné logické fizeni

SL Poloha bfitu

SW Software

WCS Souradny systém obrobku

Méfici cykly
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Priloha

B.2 Prehled dokumentace

B.2

Prehled dokumentace

[ VSeobecna dokumentace
E 3 E 3
glml\hl)UMERlK éiT\TUMERIK
840D sl 840D sl
828D

[ L ==

Katalog NC 62

Katalog PM 21

[ L

Systémova pfiruckaCtrl Energie

Reklamni broZura

[ UZivatelska dokumentace
E 3 ¥ ¥ ¥ E 3
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D s| 840D sl
828D 828D 828D SINAMICS
$120

[ L

PFiru¢ka pro obsluhu
— Univerzalni
- Soustruzeni

PFirucka pro obsluhu
Create MyConfig

Programovaci prirucka
— Zaklady
— Pro pokrogilé

Programovaci pfirucka Diag ngstické prirucka

— Soustruzeni ISO
— Frézovani ISO

alarmu

- Frézovani - Méfici cykly
— Brou$eni
[ Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace
¥ R 3 ¥ ¥
glnl[\“IEUMERIK émuMERIK glml\hIQUMERIK STIK\TUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
SINAMICS SINAMICS
$120

S$120

[ L = [ L

PFirucka k pfistroji Systémova pfirucka
-NCU Prirucka pro
— Ovladaci prvky Projektovani stroju
a zapojeni do sité

PFiru¢ka pro uvedeni do

provozu

— CNC: NCK, PLC,
Pohon

— Zakladni programové

PFirucka pro sestavy
- Strojni parametry

- Signaly rozhrani

- Proménné

—ADI4
| Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace
E 3 E 3 E 3 ¥
gIﬁUMERIK éE;;\I“UMERIK SjlﬁUMERIK ;KJUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl
828D SINAMICS

[ L =

[ L =

Pfirucka k funkcim
— Zakladni funkce

Pfirucka k funkcim
Sprava nastrojl

- RozSifovaci funkce
— Specialni funkce

— Synchronni akce

— Dialekty 1ISO

S1 21

[ T -
Pfirucka k funkcim
Safety Integrated

Informace / Skoleni
E 5

E
SINUMERIK SINUMERIK
Podklady pro Skoleni Pfirucka
- Jednodussi frézovani konstrukce

se systémem ShopMill  nastroji a forem
- Jednodussi soustruzeni

se systémem ShopTurn

366

PFirucka pro navrh konstrukce
- Konstrukéni smérnice pro EMC
— Industrial Security

| Elektronicka dokumentace

X X
=T 1 e R
e ) -
DOConCD Industry Online Pramyslova
Support (SIOS) zbna
Méfici cykly
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Asynchronni podprogram

Vyrobni program, ktery mize byt spustén asynchronné, tedy nezavisle na aktualnim stavu
jiného programu signalem preruseni (napf. signal "rychlejsi vstup NC systému").

Bezpec€na oblast

Bezpecnostni oblast S TSA nema zadny vliv na sestavovani korekénich hodnot, slouzi pro
diagnostické ucely. Je-li této hranice dosazeno, je mozné z toho usoudit na zavadu méfici
sondy nebo na nespravné zadani pozadované hodnoty polohy.

Diferencni méreni

Diferen¢ni méfeni znamena, ze 1. méfici bod je zméfen dvakrat, jednou s otoCenim vietena
o 180 stupnu (otoceni méfici sondy) oproti poloze na zacatku cyklu a po druhé s polohou
vietena, jaka byla na za¢atku cyklu. Tato operace umozriuje pouzit nekalibrovanou méfici
sondu pfi malych pozadavcich na presnost!

Dolni toleran¢ni mez

Pokud je jako dolni toleran¢ni mez (S_ TLL) zjisténa rozmérova odchylka, ktera lezi v rozmezi
hodnot ,2/3 tolerance obrobku“ a ,Kontrola rozdilu rozméru®, bude tato odchylka povazovana
za 100% korekce nastroje. Pfedchazejici stfedni hodnota bude vymazana.

Empiricka hodnota

Empirické hodnoty slouzi pro potlaeni konstantnich rozmérovych odchylek, jez nepodléhaiji
zadnému trendu.

Horni toleranéni mez

Pokud je jako horni toleran¢ni mez (S_ TUL) zjiSténa rozmérova odchylka, ktera lezi v rozmezi
hodnot ,2/3 tolerance obrobku“ a ,Kontrola rozdilu rozméru®, bude tato odchylka povazovana
za 100% korekce nastroje. Pfedchazejici stfedni hodnota bude vymazana.

Jednosmérna sonda

Jednosmérna méfici sonda je takova, ktera maze byt vychylena jen v jednom sméru. Maze
se s malymi omezenimi pouzivat jen u frézek a obrabécich stfedisek pro méfeni obrobkd.

Méfici cykly
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Kalibraéni nastroj

Jedna se o specialni nastroj (obecné o valcovy kolik), jehoz rozméry jsou znamée a ktery slouzi
pro pfesné stanoveni vzdalenosti mezi po¢atkem soufadného systému stroje a spinacim
bodem méfici sondy (nastrojova méfici sonda).

Kinematicky retézec

Vyrazem kinematicky fetézec je oznaCovan popis kinematické struktury stroje. Sklada se z
libovolného poctu vzajemné spojenych prvkd. Kinematicky fetézec mize byt rozvétven na
paralelni dilCi Fetézce. V Fidicim systému smi existovat vzdy jen jeden aktivni kinematicky
fetézec. Aktivni kinematicky Fetézec zacina kofenovym prvkem. Kinematicky retézec je
definovan v globalnim soufadném systému, jehoz soufadnice jsou v prostoru pevné dany.

Kontrola rozdilu rozméru

Jedn4 se o toleranéni parametr. Pfi dosaZeni mezni hodnoty (S_DIF) je nastroj s nejvétsi
pravdépodobnosti opotiebovany a je nutno jej vymeénit. Kontrola rozdilu rozméru nema zadny
vliv na sestavovani korekci.

Létajici méreni

P¥i této technologii méfeni probiha zpracovani signalu sondy pfimo v NC systému.

Méreni nastroje

PFi méfeni nastroje se vyménénym nastrojem najizdi na méfici sondu, ktera je bud instalovana
napevno nebo ktera se mechanickym zafizenim vysouva do pracovniho prostoru. Zjisténa
geometrie nastroje se potom automaticky ulozi do pfislusného datového bloku korekce
nastroje.

Méreni obrobku

PFi méfeni obrobku se méfici sondou najizdi na upnuty obrobek UpIné stejné jako s nastrojem.
Diky pruzné konstrukci méficich cyklld je mozné zvladnout témér vechny Ulohy méfeni, jez
se mohou na frézkach nebo soustruzich vyskytnout.

Méreni pod uhlem

Jedna se o variantu méfeni, ktera slouzi pro méfeni vyvrtané diry, Cepu (hfidele), drazky nebo
Zebra pod libovolnym uhlem. Mé&fici drahy pfitom probihaji pod urcitym pfedem zadanym
uhlem ve WCS.

Méreni rovhobézné s osami

Jedna se o variantu méfeni, ktera slouzi pro méfeni napf. diry, Cepu (hfidele), pravouhelniku
atd. na obrobku, ktery je rovnobézny s osami. Méfici drahy jsou rovnobézné s osami WCS.

MéfFici cykly
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Méreni surového obrobku

PFi méfeni surového obrobku jsou ve vysledku --> méfeni obrobku zjistovany poloha, odchylka
a posunuti pocatku obrobku.

Méreni v rezimu JOG
Obsahuje nasledujici funkce:

® Poloautomatické zjiStovani geometrie nastroje a ukladani téchto dat do korek&nich
parametrd nastroju

® Poloautomatické méfeni a uréovani vztaznych bodu a jejich ukladani do paméti posunuti
pocatku.

Funkce je ovladana pomoci programovych tlacitek a vstupnich obrazovek.

Mérici draha
Méfici draha DFA udava vzdalenost mezi pocate€ni polohou a o€ekavanou polohou sepnuti
(pozadovanou polohou) méfici sondy.

Monitorovani kolize

V meéficich cyklech znamena, zZe pfi vSech uvnitf méficiho cyklu generovanych posuvech na
pomocné polohy se sleduje spinaci signal méfici sondy. PFi sepnuti sondy je pohyb okamzité
prerusen a aktivuje se alarmové hlaseni.

Nastaveni korekcéniho Ghlu

PFi pouziti -> jednosmérné méfici sondy se mlze kvUli specifickym podminkam na stroji
vyskytnout potfeba opravit polohu sondy pomoci parametrll v typu nastroje 712 "jednosmérna
méfici sonda".

Nastrojovy fetézec

Nastrojovy fetézec je ¢ast kinematického fetézce a nachazi se paralelné k fetézci dilu.
Nastrojovy fetézec zacina kofenovym prvkem a kon¢i mechanismem pro upnuti nastroje.

Nazev nastroje

Nazev nastroje v seznamu nastroju.

Oblast nulové korekce

Toto toleran¢ni pasmo (dolni hranice S_TZL) odpovida velikosti maximalni nahodné odchylky
rozméru. Pokud je absolutni hodnota rozdilu mezi skuteCnou a pozadovanou hodnotou mensi,
nez je oblast korekce nuly, zadna korekce se neprovadi.

Méfici cykly
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Opakovana méreni na tomtéz misté

Pomoci parametru s NMSP mUze byt definovan pocet méfeni na tomtéz misté. Aritmeticky se
zZjistuje rozdil mezi pozadovanou a skutec¢nou hodnotou.

Osa pro presazeni

U nékterych variant méfeni, napf. méfeni thlu v cyklu CYCLE998, m(ze byt mezi jednotlivymi
méfenimi v méfici ose uskutecnéno polohovani v néjaké jiné zadané ose, tak zvané ose
pomocného posuvu. Tu je potfeba definovat v parametru S_MA s osou pomocného posuvu/
méfici osou.

Polohova odchylka

Polohova odchylka (Sikma poloha) popisuje rozdil mezi stfedem vietena a stfedem kulicky
méfici sondy zjisténym pfi kalibraci. Je kompenzovana méficimi cykly.

Posunuti po€atku (NV)

Ve vysledku méfeni je rozdil mezi skute€nou a pozadovanou hodnotou ukladan v datovém
bloku libovolného nastavitelného posunuti po¢atku.

Pozadovana hodnota

PFi technologii "létajiciho méfeni" je do cyklu zadavana jako pozadovana hodnota pozice, na
které je oCekavan signal spinaci méfici sondy.

Provedte kalibraci

P¥i kalibraci jsou zjistovany spinaci body méfici sondy a tyto udaje se ukladaji do
nastavovanych parametr( cyklt od SD 54600.

Pramér kuliCky méfici sondy

Jedna se o efektivni primér kulicky méfici sondy. Uréuje se béhem kalibrace a uklada se do
dat méficich cykld.

Presnost méreni
Dosazitelna pfesnost méfeni zavisi na nasledujicich faktorech:
® Opakovatelnost stroje
e Opakovatelnost méfici sondy
® RozliSeni méficiho systému

Opakovatelnost fidiciho systému pfi "Iétajicim méfeni” Cini 1 m.

MéfFici cykly
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Referencni drazka

Jedna se o drazku existujici v pracovnim prostoru (pevné na stroji), jejiz pfesna pozice je
znama a ktera slouzi pro kalibraci obrobkové méfici sondy.

Rozdil skute¢na - pozadovana hodnota

Rozdil mezi zmérenou a skuteéné o¢ekavanou hodnotou.

Retézec dilu

Retézec dilu je ¢ast kinematického fetézce a nachazi se paralelné k nastrojovému fetézci.
Retézec dilu za¢ina kofenovym prvkem a kon¢i mechanismem pro upnuti obrobku.

Spinaci bod

Spinaci body méfici sondy pro pfislusné sméry os jsou zjiStovany pfi kalibraci a ukladaji se
do kanalového nastavovaného parametru SD 54600.

Stredni hodnota

Tento vypocet stiedni hodnoty zohledriuje trend méfici odchylky v sérii obrabéni, pficemz -->
vahovy faktor k, na jehoz zakladé je stfedni hodnota tvorfena, je volitelny.

Samotny vypocet stfedni hodnoty vS8ak neni pro zajisténi konstantni jakosti obrabéni
postacujici. Zméiené méfici odchylky mohou byt korigovany i o --> empirickou hodnotu, jiz
jsou kompenzovany konstantni odchylky nepodléhajici trendu.

Toolcarrier

Funkce ToolCarrier se pouziva u strojli, u kterych se miize ménit orientace mezi nastrojem a
obrobkem. Funkce ToolCarrier je v podstaté staticka transformace, coz znamena, ze za
provozu je jedenkrat nastavena orientace neménna a v priilbéhu posuvl se nemuize ménit. V
dasledku zmén orientace vznikaji mimo jiné zmény délkovych sloZzek geometrie nastroje.
Funkce ToolCarrier pfebira nezbytné vypocty, které jsou pro zménu orientace a posunuti
potfebné.

Typ méfici sondy

Pro zjist'ovani rozmérd nastroje a obrobku je zapotfebi elektronicka spinaci méfici sonda, ktera
pfi vychyleni dodava zménu signalu (hrana).

Méfici sondy se liSi podle poétu smérd, v nichZ jsou schopny méfit:
® Vicesmérova (3D, vicesmérova sonda)

® Jednosmérna (jednosmérna sonda)

Méfici cykly
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Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty

Pomoci vahového faktoru k mize byt nastavovana rizna uroven vlivu jednotlivych méfeni.
Takto bude mit novy vysledek méfeni v zavislosti na hodnoté k pouze omezeny vliv na novou
korekci nastroje.

Varianta méreni

Varianta méfeni je definovana pro jednotlivé cykly pomoci parametru S MVAR. U kazdého
méficiho cyklu mize tento parametr nabyvat urcitych celo¢iselnych hodnot, jejichZ platnost je
v ramci cyklu kontrolovana.

Vicesmérna sonda
Vicesmérna méfici sonda je takova, ktera umoziuje trojrozmérné vychylovani.

Vymazani zbytkové drahy
Ma-li se najizdét na méfici bod, ze smycky pro regulaci polohy je vyslan pfikaz posuvu a méfici
sonda se zacne pohybovat ve sméru méficiho bodu. Jako pozadované hodnota polohy je
pfitom definovan bod lezici za oCekavanym méficim bodem. Jakmile dojde k sepnuti méfici
sondy, je zaznamenana skute¢na hodnota osy v okamziku spinaci polohy a pohon je zastaven.
Zbyvajici draha, kterou by bylo potfeba jesté urazit, je vymazana.

MéfFici cykly
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B

Bezpecna oblast, 44

C
CYCLE116, 51

D

Dolni toleran¢éni mez, 45

H

Horni toleranéni mez, 45

K

Kalibracni nastroj, 34
Kontrola rozdilu rozméru, 45

L

Létajici méreni, 36

M

Méreni nastroje, 14
Mé&feni nastroje (Frézovani)
Kalibrace - méfici sonda (CYCLE971), 286
Méfeni - Fréza (CYCLE971), 293
Méreni - Soustruznicky nastroj (CYCLE982), 265
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