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Wskazoéwki prawne

Koncepcja wskazéwek ostrzezen

Podrecznik zawiera wskazéwki, ktére nalezy bezwzglednie przestrzegaé dla zachowania bezpieczenstwa oraz w
celu uniknigcia szkdd materialnych. Wskazowki dot. bezpieczenstwa oznaczono trojkgtnym symbolem, ostrzezenia
0 mozliwosci wystgpienia szkdd materialnych nie posiadajg trojkgtnego symbolu ostrzegawczego. W zaleznosci od
opisywanego stopnia zagrozenia, wskazowki ostrzegawcze podzielono w nastepujacy sposoéb.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO

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

/\ OSTRZEZENIE

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

/\ OSTROZNIE

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

UWAGA

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

W wypadku mozliwosci wystgpienia kilku stopni zagrozenia, wskazowke ostrzegawcza oznaczono symbolem
najwyzszego z mozliwych stopnia zagrozenia. Wskazéwka oznaczona symbolem ostrzegawczym w postaci
tréjkata, informujaca o istniejgcym zagrozeniu dla oséb, moze by¢ réwniez wykorzystana do ostrzezenia przed
mozliwoscig wystgpienia szkdd materialnych.

Wykwalifikowany personel
Produkt /system przynalezny do niniejszej dokumentacji moze by¢ obstugiwany wytgcznie przez personel
wykwalifikowany do wykonywania danych zadan z uwzglednieniem stosownej dokumentac;ji, a zwtaszcza zawartych
w niej wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych. Z uwagi na swoje wyksztatcenie i doswiadczenie
wykwalifikowany personel potrafi podczas pracy z tymi produktami/ systemami rozpoznac ryzyka i unika¢ mozliwych
zagrozen.

Zgodne z przeznaczeniem uzywanie produktéw firmy Siemens
Przestrzegac¢ nastepujgcych wskazowek:

/\ OSTRZEZENIE

Produkty firmy Siemens mogag by¢ stosowane wytgcznie w celach, ktére zostaty opisane w katalogu oraz w
zatgczonej dokumentacji technicznej. Polecenie lub zalecenie firmy Siemens jest warunkiem uzycia produktéw
badz komponentdw innych producentow. Warunkiem niezawodnego i bezpiecznego dziatania tych produktow sg
prawidtowe transport, przechowywanie, ustawienie, montaz, instalacja, uruchomienie, obstuga i konserwacja.
Nalezy przestrzega¢ dopuszczalnych warunkéw otoczenia. Nalezy przestrzega¢ wskazéwek zawartych w
przynaleznej dokumentaciji.

Znaki towarowe

Wszystkie produkty oznaczone symbolem ® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Siemens AG.
Pozostate produkty posiadajace rowniez ten symbol moga by¢ znakami towarowymi, ktérych wykorzystywanie przez
osoby trzecie dla wiasnych celéw moze naruszac prawa autorskie witasciciela danego znaku towarowego.

Wykluczenie od odpowiedzialnosci
Tresc¢ drukowanej dokumentacji zostata sprawdzona pod katem zgodnosci z opisywanym w niej sprzetem i
oprogramowaniem. Nie mozna jednak wykluczy¢ pewnych rozbieznosci i dlatego producent nie jest w stanie
zagwarantowac catkowitej zgodno$ci. Informacje i dane w niniejszej dokumentacji poddawane sg ciggtej kontroli.
Poprawki i aktualizacje ukazujg sie zawsze w kolejnych wydaniach.
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Stowo wstepne

Dokumentacja SINUMERIK

Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na nastepujace kategorie:
e Dokumentacja ogélna/katalogi
® Dokumentacja uzytkownika

e Dokumentacja producenta/serwisowa

Dalsze informacje

Pod adresem (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614) znajduja sie
informacje na temat:

® Zamawiania dokumentacji/Wykaz publikaciji
® Dodatkowe linki do pobierania dokumentaciji
e Korzystania z dokumentacji online (szukanie i przeglagdanie podrecznikéw/informacji)

W przypadku pytah do dokumentaciji technicznej (np. propozycje, korekty) nalezy wystac e-
mail na nastepujgcy adres (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Dokumentation

Szkolenie

FAQs

SINUMERIK

Cykle pomiarowe

Pod adresem (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation) znajdujg sie
informacje, w jaki sposéb mozna indywidualnie zestawia¢ dokumentacje na bazie zasobow
Siemensa i dopasowywac je do wtasnej dokumentacji maszyny.

Pod adresem (http://www.siemens.com/sitrain) znajdujg si¢ informacje centrum
szkoleniowego SITRAIN - szkolenia w zakresie produktow, systemow i rozwigzan techniki
automatyzacyjnej Siemens.

Najczesciej zadawane pytania mozna znalezé na stronach Service&Support w zaktadce
Produkt Support (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).

Informacje dot. SINUMERIK mozna znalez¢ pod nastepujgcym adresem (http://
www.siemens.com/sinumerik).
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Sfowo wstepne

Adresaci
Niniejszy podrecznik programowania jest przeznaczony dla programistéw obrabiarek z
oprogramowaniem SINUMERIK Operate.

Korzysci
Podrecznik programowania umozliwia adresatom projektowanie, pisanie i testowanie
programéw i softwareowych interfejsow graficznych oraz usuwanie btedow.

Zakres standardowy

W niniejszej dokumentacji opisano dziatanie zakresu standardowego. Uzupetnienia albo
zmiany, ktore zostaty dokonane przez producenta maszyny, sg przez niego dokumentowane.

W sterowaniu moga by¢ mozliwe do realizacji dalsze funkcje, nie opisane w niniejszej
dokumentaciji. Nie ma jednak roszczenia do tych funkcji w przypadku dostawy nowego
sterowania albo wykonania ustugi serwisowe;.

Ze wzgledu na przejrzystos¢, dokumentacja nie zawiera rowniez wszystkich informacji
szczegotowych dot. wszystkich typdw produktu i moze nie uwzglednia¢ kazdego przypadku
ustawienia, pracy i utrzymania.

Wsparcie techniczne

Wiasciwe dla krajow numery telefonéw doradztwa technicznego mozna znalez¢ w internecie
na stronie (https://support.industry.siemens.com/sc/ww/en/sc/2090) w zaktadce ,Kontakt”.

Cykle pomiarowe
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Podstawowe wskazdwki bezpieczenstwa 1

1.1

Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2

Ogodlne wskazdwki bezpieczenstwa

/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie zycia przez nieprzestrzeganie wskazéwek bezpieczeristwa i pozostatego ryzyka

W przypadku nieprzestrzegania wskazowek bezpieczenstwa i pozostatego ryzyka w
przynaleznej dokumentacji sprzetu moga wystgpi¢ wypadki z ciezkimi uszkodzeniami ciata
albo skutkiem $miertelnym.

® Nalezy przestrzega¢ wskazéwek bezpieczenstwa zawartych w dokumentacji sprzetu.
® Przy ocenie ryzyka nalezy uwzglednic¢ pozostate ryzyko.

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidlowe dziatania maszyny wskutek btednej albo zmienionej parametryzaciji

W wyniku btednej lub zmienionej parametryzacji mogg wystgpi¢ w maszynie btedne funkcje,
ktére mogg prowadzi¢ do obrazen ciata lub $mierci.

® Nalezy chroni¢ parametryzacje przed nieuprawnionym dostepem.

® Nalezy skontrolowac mozliwe awarie przez odpowiednie srodki (np. EMERGENCY-STOP
lub EMERGENCY-OFF).




Podstawowe wskazowki bezpieczeristwa

1.2 Gwarancja i odpowiedzialnosc za przykiady aplikacyjne

1.2 Gwarancja i odpowiedzialno$¢ za przyktady aplikacyjne

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

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

Cykle pomiarowe
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1.3

Cykle pomiarowe

1.3 Industrial Security

Industrial Security

Uwaga
Industrial Security

Siemens oferuje produkty i rozwigzania w zakresie funkcji Industrial Security, ktére pomagajg
w zapewnieniu bezpiecznego dziatania urzgdzen, systeméw, maszyn i sieci.

W celu zabezpieczenia urzgdzen, systemow, maszyn i sieci przed cyberniebezpieczenstwami
konieczne jest globalne wdrozenie koncepciji Industrial Security (i jej utrzymanie), ktéra
odpowiada aktualnemu stanowi techniki. Produkty i rozwigzania firmy Siemens stanowig tylko
jeden element takiej koncepciji.

Klient jest odpowiedzialny za zapobieganie przed nieuprawnionym dostepem do swoich
urzadzen, systemow, maszyn i sieci. Systemy, maszyny i komponenty powinny by¢ potgczone
z siecig firmowa lub internetem tylko, jesli jest to konieczne; nalezy wéwczas zastosowac
odpowiednie srodki ochrony (np. firewall lub segmentacja sieci).

Nalezy takze przestrzegac zalecen firmy Siemens dotyczgcych odpowiednich srodkow
ochrony. Dalsze informacje dotyczace Industrial Security mozna znalez¢ pod adresem:

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

Produkty i rozwigzania firmy Siemens sg stale rozwijane, by uczynic je jeszcze
bezpieczniejszymi. Firma Siemens wyraznie zaleca przeprowadzanie aktualizacji, w razie ich
dostepnosci, i korzystanie zawsze tylko z aktualnej wersji produktu. Korzystanie z
nieaktualnych lub nieobstugiwanych juz wersji zwieksza ryzyko cyberniebiezpieczenstw.

Aby otrzymywac na biezaco informacje o aktualizacjach produktu, nalezy zgtosi¢ che¢
otrzymywania Siemens Industrial Security RSS Feed na stronie:

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

Dalsze informacje znajdujg sie w internecie na stronie:

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

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 1
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1.3 Industrial Security

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczne warunki pracy w wyniku manipulacji w oprogramowaniu

Manipulacje w oprogramowaniu np. wirusy, konie trojanskie, programy szpiegujgce lub robaki

mogg powodowac niebezpieczne warunki pracy urzadzenia, ktére mogg prowadzi¢ do

Smierci, ciezkich obrazen ciata i szkéd materialnych.

® Nalezy aktualizowa¢ oprogramowanie.

® Nalezy zintegrowa¢ komponenty automatyki i komponenty napedowe w cato$ciowg
koncepcje Industrial Security urzadzenia lub maszyny zgodnie z najnowszym stanem
techniki.

e \Wzigé pod uwage wszystkie produkty uzywane w catosciowej koncepcji Industrial Security.

® Nalezy chroni¢ pliki na wymiennych nosnikach pamieci przed ztosliwym
oprogramowaniem podejmujac odpowiednie srodki ochrony, np.: program antywirusowy.

® Zabezpieczy¢ naped przed nieautoryzowanymi zmianami, aktywujgc funkcje
przeksztattnika ,Ochrona Know-how".

Cykle pomiarowe
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2.1 Podstawy

Informacje ogdine

Cykle pomiarowe sg ogélnymi podprogramami do wykonywania okreslonych zadan
pomiarowych, ktére mozna poprzez parametry dopasowywac do konkretnego zadania.

Ogodlnie przy pomiarach rozréznia sie
® pomiar narzedzia i

® pomiar obrabianego przedmiotu.

Pomiar obrabianego przedmiotu

X A

A
NN /

{ — — — —

L o
B z ‘x

Pomiar obrabianego przedmiotu, przykiad dla Pomiar obrabianego przedmiotu, przyktad dla
toczenia frezowania

v

W celu wykonania pomiaru sonda jest tak jak narzedzie dosuwana do zamocowanego
obrabianego przedmiotu i sg okreslane mierzone wartosci. Dzieki elastycznej budowie cykli
pomiarowych mozna wykonywaé prawie wszystkie zadania pomiarowe wystepujgce na
frezarce lub tokarce.

Wynik pomiaru obrabianego przedmiotu mozna do wyboru stosowac¢ nastepujgco:
e Korekcja w przesunieciu punktu zerowego
e Automatyczna korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekciji

Cykle pomiarowe
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2.1 Podstawy

Pomiar narzedzia

X

Pomiar narzedzia, przyktad dla narzedzia to- Pomiar narzedzia, przyktad dla wiertta
karskiego

Przy pomiarze narzedzia zatozone narzedzie jest dosuwane do sondy pomiarowej i sg
okreslane mierzone wartosci. Sonda pomiarowa jest zamontowana w statym miejscu lub
poprzez urzadzenie mechaniczne wprowadzana do przestrzeni roboczej. Okreslona
geometria narzedzia jest wpisywana do przynaleznego zestawu danych korekcyjnych
narzedzia.

Cykle pomiarowe
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2.2

Literatura

Cykle pomiarowe

2.2 Warunki ogdine

Warunki ogélne

Aby méc stosowac cykle pomiarowe, musza by¢ spetnione okreslone warunki. Sg one
szczegotowo opisane w Podreczniku uruchomienia SINUMERIK 840D sI Oprogramowanie
podstawowe i oprogramowanie obsfugowe.

Prosze sprawdzi¢ warunki na podstawie nastepujgcej listy kontrolnej:

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

® Pozycja wyjSciowa
— Nastgpito bazowanie do punktéw odniesienia.

— Ruch do pozyciji startowej mozna wykonac¢ bez kolizji na drodze interpolacji
prostoliniowej.

® Funkcje wys$wietlania cykli pomiarowych
Do wyswietlania pol wynikdw pomiardw i obstugi cykli pomiarowych jest wymagane HMI/
TCU albo HMI/PCU.

® Przy programowaniu nalezy przestrzegaé:
— Wybor korekcji promienia narzedzia jest przed wywotaniem cofniety (G40).
— Cykl jest wywotywany co najpdzniej na 5. poziomie programu.

— Pomiar jest mozliwy réwniez w systemie miar odmiennym od podstawowego (z
przetgczanymi danymi technologicznymi).
W przypadku metrycznego systemu podstawowego z aktywnym G70, G700.
W systemie podstawowym bazujgcym na calach z aktywnym G71, G710.

Informacje uzupetniajgce do niniejszej dokumentacji mozna znalez¢ w nastepujgcych
podrecznikach:

® Podrecznik uruchomienia SINUMERIK 840D s/ Oprogramowanie podstawowe |
oprogramowanie obsfugi

— /IM9/ SINUMERIK Operate
® /PG/, Podrecznik programowania SINUMERIK 840D sl / 828D Podstawy
e /FB1/, Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe
e /FB2/, Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajgce

e /FB3/, Podrecznik dziatania Funkcje specjalne

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 15
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2.3 Zachowanie sie przy szukaniu bloku, pracy probneyj, tescie programu, symulacji

2.3 Zachowanie sie przy szukaniu bloku, pracy prébnej, tescie programu,
symulacji

Funkcja

Cykle pomiarowe sg pomijane podczas wykonywania, gdy jest aktywny jeden z nastepujgcych
trybow wykonywania:

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

Symulacja, symulacja w czasie rzeczywistym

Ustawienie cykli pomiarowych dla symulacji

Dane ustawcze SD55618 $SCS_MEA_SIM_ENABLE
=0: Cykle pomiarowe zostang zakonczone bez ich wykonania.
=1: Cykle pomiarowe przebiegajg dale;.
Rozréznia sie nastepujgce warianty symulacii:
-Symulacja w edytorze HMI Operate:
Wyswietlane sg ruchy postepowe.
Wyniki pomiaréw oraz wyswietlenie wynikéw pomiaréw sg niedostepne.
-SinuTrain
Wyniki pomiaréw oraz wyswietlenie wynikéw sg dostepne.
Za pomoca symulacji w czasie rzeczywistym moga by¢ wyswietlane ruchy po-
stepowe.
-W przypadku systemow, ktére pracuja tylko z osiami symulowanymi (np. ma-
szyna wirtualna, NCU w zastosowaniu Testrack)
Wyniki pomiaréw oraz wyswietlenie wynikéw sg dostepne.
Za pomoca symulacji w czasie rzeczywistym mogg by¢ wyswietlane ruchy po-
stepowe.
W przypadku symulacji w SinuTrain z osiami symulowanymi nalezy uwzgledni¢
nastepujgce parametry:
Gdy MD13230 $MN_MEAS_PROBE_SOURCE =1 do 8,
to MD10360 $MN_FASTIO_DIG_NUM_OUTPUTS >= ustawi¢ na 1!

SD55619 $SCS_MEA_SIM_MEASURE_DIFF = wprowadzenie symulowanej
réznicy pomiaru

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

Cykle pomiarowe
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2.3 Zachowanie sie przy szukaniu bloku, pracy probnej, tescie programu, symulacji

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 [}

1. Simult.
—record.

Rysunek 2-1  Symulacja pomiaru

Cykle pomiarowe
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2.4 Punkty odniesienia na maszynie i obrablanym przedmiocie.
24 Punkty odniesienia na maszynie i obrabianym przedmiocie.

Informacje ogdline

W zaleznosci od zadania pomiarowego wyniki pomiaru mogg by¢ wymagane w uktadzie
wspotrzednych maszyny (MKS) albo w uktadzie wspétrzednych przedmiotu obrabianego
(WKS).

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

Pomiar wymiaréw przedmiotu obrabianego nastepuje w uktadzie wspotrzednych przedmiotu
obrabianego.

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

® [ = punkt odniesienia narzedzia

Punkty odniesienia

X1 a

Uchwyt wrzeciona\<|

Przedmiot obrabiany

® &—»
M | NVin Z W 7112

Jako wartos¢ rzeczywista maszyny definiowana jest pozycja punktu odniesienia narzedzia F
w ukfadzie wspétrzednych maszyny o punkcie zerowym M.

Jako wartos¢ rzeczywista przedmiotu obrabianego wyswietlana jest pozycja wierzchotka/
ostrza aktywnego narzedzia w ukfadzie wspéitrzednych przedmiotu obrabianego o punkcie
zerowym W. W przypadku sondy pomiarowej przedmiotow obrabianych mozna jako ostrze
narzedzia ustali¢ srodek albo wierzchotek kuli sondy pomiarowe;.

Przesuniecie punktu zerowego (PPZ) charakteryzuje potozenie punktu zerowego W
przedmiotu obrabianego w uktadzie wspotrzednych maszyny.

Przesuniecia punktu zerowego (PPZ) zawierajg sktadowe: przesuniecie, obrét, odbicie
lustrzane i wspoétczynnik skali (tylko globalne bazowe przesuniecie punktu zerowego nie
zawiera obrotu).

Cykle pomiarowe
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Cykle pomiarowe

2.4 Punkty odniesienia na maszynie i obrabianym przedmiocie.

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

Wymienione przesunigcia punktu zerowego dziatajg w powigzaniu jako fancuch i dajg w
rezultacie uktad wspotrzednych przedmiotu obrabianego.

W przypadku ,Korekcji w przesunigciu punktu zerowego" w potgczeniu z cyklami pomiarowymi
rozrozniane sg dwa przypadki.

Korekcja w przesunigciu zgrubnym:

okreslona zostanie wartos¢ absolutna miedzy punktem zerowym maszyny a zmierzonym
punktem zerowym przedmiotu obrabianego. W przypadku tego przesuniecia sktadowe
zgrubne wybranego przesuniecie punktu zerowego zostajg zapisane, a sktadowe przesuniecia
doktadnego skasowane.

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

Aktywowanie okna wprowadzania korekcji punktu zerowego zgrubnie/doktadnie nastepuje w
masce cyklow automat. za pomocg SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE, Bit 10
=1.

Uwaga

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

Uktad wspotrzednych maszyny i uktad wspétrzednych przedmiotu obrabianego mozna
oddzielnie ustawia¢ lub programowac w calowym albo metrycznym systemie miar.

Uwaga
Transformacja

® Pomiar przedmiotu obrabianego
Pomiary przedmiotéw obrabianych nastepujg zawsze w uktadzie wspotrzednych
przedmiotu obrabianego. Wszystkie opisy dotyczace pomiaru przedmiotu obrabianego
odnoszg sie do niego.

® Pomiar narzedzia
Przy pomiarach narzedzi z wigczong transformacjg kinematyczng rozréznia sie bazowy
uktad wspéhrzednych i uktad wspétrzednych maszyny.
Przy wytgczonej transformacji kinematycznej nie ma potrzeby takiego rozréznienia.
Wszystkie ponizsze opisy pomiaroéw narzedzi zakladajg wytaczong transformacije
kinematyczna i dlatego odnoszg sie do uktadu wspdtrzednych maszyny.
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2.5 Definicja pfaszczyzn, typy narzedzi

2.5 Definicja ptaszczyzn, typy narzedzi

Przy mierzeniu w technologii frezowania mogg by¢ wybrane ptaszczyzny obrébki G17, G18

albo G19.

Przy mierzeniu w technologii toczenia musi by¢ wybrana ptaszczyzna obrébki G18.

Przy pomiarach narzedzi sg dopuszczalne nastepujgce typy narzedzi:

e frezy typu 1...
e wiertta typu 2...

® narzedzia tokarskie typu 5...

Przy pomiarze przedmiotu obrabianego sg dopuszczalne nastepujace typy narzedzi:

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

714

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

(Strona 263)".

Frezowanie
W zaleznosci od typu narzedzia, dtugosci narzedzia sg przyporzgdkowane do osi nastepujgco:
dziata w ... Ptaszczyzna |Plaszczyzna | Plaszczyzna
G17 G18 G19
Typ narzedzia: 1xy /2xy /710
Diugosé 1 1. 0$ ptaszczyzny: z Y X
Dtugos¢ 2 2. 0$ ptaszczyzny: Y X Z
Dtugosé 3 3. 0$ ptaszczyzny: X 4 Y
Cykle pomiarowe
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2.5 Definicja ptaszczyzn, typy narzedzi

Uwaga

Podczas przyporzgdkowywania dtugosci narzedzi nalezy uwzgledni¢ ustawienia w
nastepujgcych danych ustawczych

® SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST

e SD42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST_T

® SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE

Przyktad definicji ptaszczyzny dla frezowania

Rysunek 2-2  Przyktad: Frezarka z G17

| I
Cykle pomiarowe
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2.5 Definicja pfaszczyzn, typy narzedzi

W przypadku tokarek istniejg z reguty tylko osie Z i X, a przez to:

Plaszczyzna G18

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

Dtugosé 1 dziata w X (2. 0$ ptaszczyzny)

Dlugosc¢ 2 dziata w Z (1. 0$ ptaszczyzny)

G17 i G19 sg stosowane na tokarkach podczas obrdbki frezarskiej. Jezeli 0§ maszyny Y nie
istnieje, woéwczas obrdbka frezarska moze by¢ realizowana poprzez nastepujace
transformacje kinematyczne:

e TRANSMIT
e TRACYL

Zasadniczo cykle pomiarowe obstuguja transformacje kinematyczne. Informacja zostanie
podana w poszczegolnych cyklach, wariantach pomiaru. Informacije dot. transformac;ji
kinematycznej mozna znalez¢ w podreczniku programowania SINUMERIK 840D sl / 828D
Podstawy wzgl. w dokumentacji producenta maszyny.

Uwaga

Gdy mierzy sie wiertta i frezy na tokarkach, wowczas jest z reguty ustawiana specyficzna dla
kanatu SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 . Dzieki temu narzedzia te sg pod
wzgledem korekcji dtugosci traktowane jak narzedzie tokarskie.

Oprécz tego w przypadku sterowania SINUMERIK istniejg dalsze dane maszynowe i
ustawcze, ktére mogg mie¢ wptyw na obliczanie narzedzia.

Literatura:
e /FB1/, Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe
® /FB2/, Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzone

e /FB3/, Podrecznik dziatania Funkcje specjalne

Przyktad definicji ptaszczyzn dla toczenia
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2.5 Definicja ptaszczyzn, typy narzedzi

Rysunek 2-3  Przyktad: Tokarka z G18

Cykle pomiarowe
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2.6 Sondy pomiarowe, ktdre mozna stosowac
2.6 Sondy pomiarowe, ktére mozna stosowac

Informacje ogdline

Do okreslenia wymiaréw narzedzia i przedmiotu obrabianego potrzebna jest sonda pomiarowa
przetaczajgca elektronicznie, ktéra przy wychyleniu daje zmiane sygnatu (zbocze) z
wymagang dokladnoscig powtarzalnosci.

Sonda pomiarowa musi dawac¢ sygnat natychmiastowy.

Rézni producenci oferujg rozne wykonania sond pomiarowych.

Uwaga

Nalezy przestrzegac wskazowek producentéw elektronicznych sond pomiarowych wzgl.
wskazéwek producenta maszyny odnos$nie nastepujgcych punktow:

® Podtagczenie elektryczne
® Mechaniczne kalibrowanie sondy pomiarowej

® Przy stosowaniu sond do pomiaru przedmiotéw obrabianych nalezy oprécz kierunku
przetgczania uwzgledni¢ rowniez przesytanie sygnatu przetgczenia do maszyny (drogg
radiowa, promieniami podczerwieni lub przewodem). W przypadku niektorych wykonan
przesytanie jest mozliwe tylko w okreslonych pozycjach wrzeciona albo w okreslonych
obszarach. Moze to ograniczy¢ zastosowanie sondy pomiarowe;j.

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

® jednokierunkowe (sonda jednokierunkowa).

Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych Sonda do pomiaru narzedzi
Wielokierunkowa (3D) | Jednokierunkowa Frezarki Tokarki
-
+Y
O — —> +X e B E a "-__'F
/ — b -
: m

Sondy pomiarowe rdznig sie poza tym ksztattem trzpienia pomiarowego:

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

Cykle pomiarowe
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2.6 Sondy pomiarowe, ktdre mozna sfosowac

W przypadku sondy jednokierunkowej kierunek przetgczania jest przy kazdym pomiarze
aktualizowany poprzez obrét wrzeciona. Moze to wydtuzyé czasu wykonywania programu.

Typy sond do pomiaru przedmiotéw obrabianych

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

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

713 - Sonda o ksztat. L

714 - Sonda gwiazdowa
725 - Narze. do kalibr.

Rysunek 2-4  Typy sond pomiarowych w zarzadzaniu narzedziami

:‘f.—_?qg:.me:

Dane sond pomiarowych

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

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

Przykiad: Sonda jednokierunkowa z trzpieniem pomiarowym

D1 SONDA_3D Typ 710
D2 SONDA_TYPU_L Typ 713

Uzytkownik przy wstepnym pozycjonowaniu musi uwzgledni¢ geometrie sondy pomiarowe;j.
W tym celu poszczegolne dane narzedzi mogg byé czytane w programie uzytkownika:

Przykfad:
IF (($P_TOOLNO>0) AND (SP_TOOL>0))
Rl= ($P_AD[6]) ; odczyt: Promien aktualnego narzedzia
ENDIF
Kat korekgciji

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

Cykle pomiarowe
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2.6 Sondy pomiarowe, ktdre mozna stosowac

Sonda pomiarowa 3D (sonda wielokierunkowa)

Przedstawienie Wiasciwosci Cecha
Zastosowanie: uniwersalne
v Typ: $TC_DP1=710
+
- Diugos¢ ia: "
@ +x ugos$¢ narzedzia: w Z (w przypadku G17)
Promien kulki sondy po- | $TC_DP6
Y Z miarowej.

1) Pomiar przedmiotu obrabianego, w odniesieniu do dlugosci sondy pomiarowej 3D
Dtugos¢ narzedzia w kierunku osi dosuwu (w przypadku G17: 0$ Z) zdefiniowana jest jako odstep

miedzy punktem odniesienia narzedzia w uchwycie narzedzia i parametryzowanego punktu odniesie-
nia na kulce sondy pomiarowej. Punkt odniesienia jest ustawiany na pomoca nastepujgcej danej ma-
szynowej na punkcie $rodkowym lub na wierzchotku kulki. MD51740 $SMN_MEA_FUNCTION_MASK,

Bit 1

Sonda jednokierunkowa

26

Przedstawienie

Wiasciwosci

Cecha

—> +X

-Z

Zastosowanie:

Orientacja kierunku przetgczania podczas po-
miaru

Typ:

$TC_DP1 =712

Dlugos¢ narzedzia:

w Z (w przypadku G17)"

Kat korekg;ji:

$TC_DP10 = 0.0° do 359.9°

Promien kulki sondy po-

$TC_DP6

miarowe;j.

1) Pomiar przedmiotu obrabianego w odniesieniu do dtugosci sondy jednokierunkowej

Dtugos¢ narzedzia w kierunku osi dosuwu (w przypadku G17: o$ Z) zdefiniowana jest jako odstep
miedzy punktem odniesienia narzedzia w uchwycie narzedzia i parametryzowanego punktu odniesie-
nia na kulce sondy pomiarowej. Punkt odniesienia jest ustawiany na pomoca nastepujgcej danej ma-
szynowej na punkcie srodkowym lub na wierzchotku kulki. MD51740 $SMN_MEA_FUNCTION_MASK,
Bit 1

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

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2




Opis

Sonda typu-L

2.6 Sondy pomiarowe, ktdre mozna sfosowac

Przedstawienie Wiasciwosci Cecha
L Zastosowanie: Pomiar poprzez ciggnigcie w +Z
Typ: $TC_DP1 =713
Diugos¢ narzedzia: w Z (w przypadku G17)"
Kat korekcji: $TC_DP10 = 0.0° do 359.9°
Promien kulki sondy po- | $TC_DP6
miarowej:

Dtugos$¢ L trzpienia pomia- | $TC_DP7
rowego:

1) Pomiar przedmiotu obrabianego w odniesieniu do dtugosci

Dlugosé narzedzia definiowana jest miedzy punktem odniesienia narzedzia w uchwycie a punktem
dotkniecia kulki sondy pomiarowej w kierunku +Z .

Ustawienie podstawowe sondy typu L w odniesieniu do cykli pomiarowych jest tak
zdefiniowane, Zze pozycja wrzeciona 0° wysiegnika i tym samym kierunek przetgczenia w
ptaszczyznie roboczej sg ustawiane w kierunku +X.

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

Sonda z trzpieniem typu gwiazda

Cykle pomiarowe

Przedstawienie Wiasciwosci Cecha

Zastosowanie: Pomiar: otwér réwnolegty do osi "
Typ: $TC_DP1 =714
Dtugos¢ narzedzia: w Z (w przypadku G17) 2
Kat korekgji: $TC_DP10 = 0.0° do 359.9°
Promien zewnetrzny R $TC_DP6
gwiazdy:

B ¥ | Promien kulki sondy po- | $TC_DP7
miarowej:

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

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

Dtugos¢ narzedzia definiowana jest miedzy punktem odniesienia narzedzia w uchwycie a punktem
srodkowym jednej z kulek sondy pomiarowe;j.

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

2.7

2.71

Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Pomiar obrabianych przedmiotéw na frezarkach i centrach obrébczych

Kompensacja sondy pomiarowej (kalibrowanie)

Pomiar

28

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

Przy kalibrowaniu okreslane sg punkty przetgczenia, odchyika potozenia (potozenie skosne),
dziatajgcy promien kulki sondy i wpisywane do pél danych ogdlnej danej ustawczej SD 54600
$SNS_MEA_WP_BALL_DIAM . Do dyspozyciji jest 40 pol danych.

Kalibrowanie moze nastgpi¢ na pierscieniu kalibracyjnym (znany otwor), na kuli kalibracyjnej
albo na ptaszczyznach przedmiotu obrabianego, ktére wykazujg odpowiednig doktadno$é
ksztattu i matg chropowatosc¢ powierzchni.

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

W celu kompensacji sondy pomiarowej do dyspozycji jest cykl pomiarowy CYCLE976 z
réznymi wariantami pomiaru.

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

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

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

Jezeli zastosowano sonde pomiarowg z wrzecionem niepozycjonujgcym wystapia
ograniczenia w odniesieniu do wariantu pomiaru i typéw sondy pomiarowej. Podczas trwania
cyklu w przypadku zastosowania niewtasciwego wariantu pomiaru moga pojawi¢ sie alarmy.

W trakcie kalibrowania i pomiaru zagwarantowana jest przez uzytkownika identyczna
orientacja sondy pomiarowej (pozycja wrzeciona), np. za pomocg zaciskow lub indeksacji.

Jezeli sonda pomiarowa ma state potozenie wystgpig ograniczenia w odniesieniu do wariantu
pomiaru i typéw sondy pomiarowej. Podczas trwania cyklu w przypadku zastosowania
niewtasciwego wariantu pomiaru moga pojawic sie alarmy.

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

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2



Opis
2.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

To przesunigcie nalezy wpisa¢ jako wymiar dopasowujgcy (wymiar bazowy) do danych
narzedziowych sondy pomiarowej przedmiotéw obrabianych.

Patrz rowniez

Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na pierscieniu (CYCLE976) (Strona 121)
Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na krawedzi (CYCLE976) (Strona 126)
Kompensacja sondy pomiarowej - Kompensacja na kuli (CYCLE976) (Strona 134)

2.7.2 Pomiar narzedzi na frezarkach i centrach obrébczych

Sonda do pomiaru narzedzi

Rysunek 2-5  Pomiar frezu

Cykle pomiarowe
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2.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Parametry sondy do pomiaru narzedzi

Dane ustawcze

® Dla pomiaru/kalibrowania w odniesieniu do maszyny:
— 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

® Dla pomiaru/kalibrowania w odniesieniu do przedmiotu obrabianego:
— 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

W ustawieniu standardowym dostepne sg pola danych dla 6 sond.

Kalibrowanie, narzedzie kalibracyjne

30

Przed zastosowaniem sondy pomiarowej musi zosta¢ ona skalibrowana. W tym przypadku
podczas zastosowania cykli pomiarowych w trybie pracy AUTOMATYKA nalezy przed
kalibracjg wprowadzi¢ dla odpowiedniej sondy pomiarowej przyblizone warto$ci w
wymienionych powyzej danych ustawczych. Jedynie w ten sposob w cyklu rozpoznawane jest
przyblizone potozenie sondy pomiarowej.

Podczas kalibrowania okreslane sg dokfadnie punkty przetaczania sondy i wpisywane do
odpowiednich parametrow.

Kalibrowanie moze nastapi¢ za pomocg narzedzia do kalibrowania (typu 725), narzedzia
frezarskiego (typu 1xy) lub narzedzia wiertarskiego (typu 2xy). Wymiary narzedzia sg przy tym
dokfadnie znane.

Dla procesu kalibrowania gotowy jest wariant pomiaru Kompensacja sondy pomiarowe;j
(CYCLE971) (Strona 296).

Uwaga
Predkos$¢ pomiaru

W celu kalibrowania i pomiaru zalecamy zastosowanie takich samych predkosci pomiaru.

Cykle pomiarowe
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2.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Parametry narzedzia

Kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzi

Typ narzedzia ($TC_DP1[ ]):

725, 1xy lub 2xy

Dtugos¢ 1 - geometria
($TC_DP3[]):

L1

Promien ($TC_DP6[ ]):

r

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

tylko w razie po-
trzeby

Narzedzie do
kalibracji

r
I
‘ |
Z |
- 7
Sonda do pomiaru
narzedzi

L1

X

Wszystkie inne parametry narzedzia, jak np.: zuzycie sg wypetnione zerami.

2.7.3 Pomiar obrabianych przedmiotéw na tokarkach

Sonda pomiarowa przedmiotéw obrabianych

W przypadku tokarek sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych sg traktowane jako typ

narzedzia 580 o dopuszczalnych potozeniach ostrza (SL) 5 do 8 i réwniez tak nalezy je

wprowadzi¢ do pamieci narzedzi,

Dane dotyczace diugosci w przypadku narzedzi tokarskich odnoszg sie do wierzchotka

narzedzia, natomiast w przypadku sond do pomiaru obrabianych przedmiotéw - do punktu

srodka kulki.

Odnosnie swojego potozenia sondy pomiarowe sg dzielone na:

Cykle pomiarowe
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Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw SL 7

Wprowadzenie do pamieci narzedzi

Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw dla

4

Typ narzedzia ($TC_DP1[]): | 580
710"

Potozenie ostrza 7

($TC_DP2[]):

Dilugosé 1 - geometria: L1

Dlugosc¢ 2 - geometria: L2

Promien ($TC_DP6[ ]):

r

Dtugos¢ 1 - wymiar bazy

tylko w razie po-

($TC_DP21[ ]): trzeby
Dtugos¢ 2 - wymiar bazy tylko w razie po-
($TC_DP22[ )): trzeby

" W przypadku technologii tgczonej toczenie-frezowanie (1. technologia toczenia, 2. technologia
frezowania) z warunkami w danych ustawczych SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (lub

-18) i SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2

Zuzyciu i innym parametrom narzedzia nalezy nada¢ wartos¢ zero.

Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw SL 8

Wprowadzenie do pamieci narzedzi

Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw dla

Typ narzedzia ($TC_DP1[]): | 580
710"

Potozenie ostrza 8

($TC_DP2[]):

Dtugos¢ 1 - geometria: L1

Dtugosé 2 - geometria: L2

Promien ($TC_DP6[ ]):

r

Dtugosé 1 - wymiar bazy

tylko w razie po-

($TC_DP21[]): trzeby
Dtugosé 2 - wymiar bazy tylko w razie po-
($TC_DP22[]): trzeby

" W przypadku technologii tagczonej toczenie-frezowanie (1. technologia toczenia, 2. technologia
frezowania) z warunkami w danych ustawczych SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (lub

-18) i SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Zuzyciu i innym parametrom narzedzia nalezy nadaé wartos¢ zero.

Cykle pomiarowe
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Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw SL 5 wzgl. 6

Wprowadzenie do pamieci narzedzi Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw dla
tokarki
Typ narzedzia ($TC_DP1[]): | 580
1
710 SL=5 SL=6
Potozenie ostrza 5 wzgl. 6 ] L2
($TC_DP2[]): F é N
Dlugosé 1 - geometria: L1 L1
Dtugos¢ 2 - geometria: L2 | 1
Promien ($TC_DP6] ]): r ro U
Dtugos¢ 1 - wymiar bazy tylko w razie po- L2 ‘ \
($TC_DP21[ ]): trzeby X I .
Dtugos¢ 2 - wymiar bazy tylko w razie po-
($TC_DP22[ )): trzeby >

" W przypadku technologii taczonej toczenie-frezowanie (1. technologia toczenia, 2. technologia
frezowania) z warunkami w danych ustawczych SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (lub
-18) i SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

Zuzyciu i innym parametrom narzedzia nalezy nada¢ wartos¢ zero.

Kalibrowanie, element kalibracyjny

X1 F

—\WECW

N

@&

M W' zZ1z

Rysunek 2-6  Kalibracja sondy pomiarowej obrabianego przedmiotu, przyktad: Kalibracja w rowku
bazowym

Przed zastosowaniem do pomiaréw sondy pomiarowej musi by¢ ona skalibrowana. Przy
kalibrowaniu sg okreslane punkty przetaczenia, odchytka potozenia (potozenie sko$ne),
doktadny promien kulki sondy i wpisywane do odpowiednich pol danych ogdlnej danej
ustawczej SD 54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAM .

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

Kalibrowanie sondy pomiarowej przedmiotu obrabianego na tokarkach nastepuje zazwyczaj
przy pomocy elementow kalibracyjnych (rowkéw odniesienia). Doktadne wymiary rowka

Cykle pomiarowe
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Patrz rowniez

274

odniesienia sg znane i wpisane do przynaleznych pol danych nastepujacych ogdlnych danych

ustawczych:

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

W ustawieniu standardowym sg pola danych dla 3 elementow kalibracyjnych. W programie z
cyklami pomiarowymi wybor nastepuje poprzez numer elementu kalibracyjnego (S_CALNUM).

Kalibrowanie na znanej ptaszczyznie jest rowniez mozliwe.

Dla procesu kalibrowania jest przygotowany cykl pomiarowy CYCLE973 z réznymi wariantami

pomiaru.

Kompensacja sondy pomiarowej - dtugos¢ (CYCLE973) (Strona 89)

Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na ptaszczyznie (CYCLE973) (Strona 92)

Kompensacja sondy pomiarowej - Kompensacja w rowku (CYCLE973) (Strona 95)

Pomiar narzedzi na tokarkach

Sonda do pomiaru narzedzi

34

Pomiar dtugosci 1 @
47

~

Pomiar dlugosci 2

*

—

2

Rysunek 2-7  Pomiar narzedzia tokarskiego
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Parametry sondy do pomiaru narzedzi
Dane ustawcze:
® Dla pomiaru/kalibrowania w odniesieniu do maszyny:
— 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
e Pomiar/kalibrowanie w odniesieniu do przedmiotu obrabianego:
— 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
W ustawieniu standardowym dostepne sg pola danych dla 6 sond.

Oprécz narzedzi tokarskich mozna tutaj rowniez mierzy¢ wiertta i frezy.

Kalibrowanie, element kalibracyjny

Narzedzie do
kalibracji

Przed zastosowaniem sondy pomiarowej musi zosta¢ ona skalibrowana. W tym przypadku
podczas zastosowania cykli pomiarowych w trybie pracy AUTOMATYKA nalezy przed
kalibracjg wprowadzi¢ dla odpowiedniej sondy pomiarowej przyblizone wartosci w
wymienionych powyzej danych ustawczych. Jedynie w ten sposéb w cyklu rozpoznawane jest
przyblizone potozenie sondy pomiarowe;.

Podczas kalibrowania okreslane sg dokfadnie punkty przetaczania sondy i wpisywane do
odpowiednich parametrow.

Kalibrowanie moze nastapi¢ za pomocg narzedzia do kalibrowania (typu 585 lub typu 725),
narzedzia tokarskiego (typu 5xy). Wymiary narzedzia sg przy tym dokfadnie znane.

Dla procesu kalibrowania dostepny jest wariant pomiaru Kompensacja sondy pomiarowej
(CYCLE982) (Strona 269).
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W przypadku tokarek, narzedzie do kalibrowania jest traktowane jak narzedzie tokarskie. W
celu kompensacji mogg byc¢ stosowane potozenia ostrza 1 - 4. Dane dot. dlugosci odnoszg
sie do obwodu kulki, a nie do jej punktu srodkowego.

Wprowadzenie do pamieci narzedzi

Narzedzie kalibracyjne dla sondy do pomiaru na-
rzedzi na tokarce

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

Potozenie ostrza 3

($TC_DP2[]):

Dtugos¢ 1 - geometria: L1

Dtugosc¢ 2 - geometria: L2

Promien ($TC_DP6[ ]):

r

Dtugos¢ 1 - wymiar bazowy

tylko w razie po-

($TC_DP21[ ]): trzeby
Dtugos¢ 2 - wymiar bazowy tylko w razie po-
($TC_DP22[ ]): trzeby

Wszystkie inne parametry, jak np.: zuzycie sg wypetnione zerami.
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2.8 Zasada pomiaru

Pomiar podczas ruchu

NC

‘ Cykl pomiarowy ‘

Kasowanie Wartos¢
pozostatej rzeczywistal
drogi

| Okreslenie wartosci ‘A
rzeczywistej Bl

| Regulacja potozenia ‘

W sterowaniu SINUMERIK realizowana jest zasada "pomiaru podczas ruchu". Przetwarzanie
sygnatu sondy pomiarowej nastepuje bezposrednio w NC i daje mate czasy zwioki przy
odczycie mierzonych wartosci. Dzieki temu sg mozliwe wyzsze predkosci pomiaru przy jego
zadanej dokfadnosci i skroceniu ulega czas pomiaru.

Podtaczenie sondy pomiarowej

Na interfejsie peryferii ukladow sterowania SINUMERIK znajdujg sie dwa wejscia do
podtaczenia przetaczajgcych sond pomiarowych.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac¢ wskazéwek producenta maszyny.

Cykle pomiarowe
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Przebieg procesu pomiaru na przyktadzie ustawienia krawedzi (CYCLE978)

38

Rysunek 2-8  Przebieg procesu pomiaru, przyktad ustawienia krawedzi (CYCLE978)

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

Pozycjg startowg dla procesu pomiaru jest pozycja DFA przed pozycja zadang (kontur
oczekiwany).

-

Rysunek 2-9  Pozycja startowa

Pozycja startowa jest obliczana w cyklu na podstawie zadanych parametréw i danych sondy
pomiarowej. Droga ruchu od pozycji wstepnej okreslonej poprzez program uzytkownika do
pozycji startowej drogi pomiaru jest przebywana do wyboru posuwem szybkim GO albo z
predkoscig pozycjonowania G1 (zaleznie od parametru). Od pozyc;ji startowej dziata predkosé
pomiaru, ktéra jest zapisana w danych kalibrowania.

Sygnat przetgczenia jest oczekiwany na odcinku drogi 2 - DFA od pozycji startowej. W
przeciwnym wypadku wyzwalany jest alarm wzgl. pomiar jest powtarzany.

Wynikajgca stad maksymalna pozycja pomiaru jest zapisana w parametrach wynikowych
_OVR][]i_OVI[] cyklu pomiarowego.
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W chwili sygnatu przetaczenia od sondy aktualna pozycja rzeczywista "podczas ruchu" jest
wewnetrznie zapisywana, 0o$ pomiaru jest zatrzymywana, a nastepnie wykonywana jest
funkcja "skasowanie pozostatej drogi".

Pozostatg droga jest nieprzebyta droga ruchu pomiaru. Po skasowaniu mozna wykonaé
nastepny blok w cyklu. O$ pomiaru wykonuje ruch z powrotem do pozycji startowej.
Ewentualnie wybrane powtérzenia pomiaréw sg ponownie rozpoczynane od tego punktu.

Droga pomiaru DFA

Droga pomiaru DFA podaje odlegtos¢ pozycji startowej od oczekiwanej pozycji przetgczenia
(pozycji zadanej) sondy pomiarowe;.

Predkos¢ pomiaru

Wszystkie cykle pomiarowe stosujg jako posuw pomiaru warto$¢ zapisang w ogolnej danej
ustawczej SD54611 po kompensac;ji (kalibrowaniu) sondy. Do kazdej tablicy kalibracji [n] moze
by¢ przyporzadkowany inny posuw pomiaru.

W celu kompensacji sondy pomiarowej stosowany jest albo posuw pomiaru ze specyficznej
dla kanatu danej ustawczej SD55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE (warto$¢ standardowa:
300 mm/min) albo posuw pomiaru mozna zastgpi¢ w oknie wprowadzania w chwili
kompensacji. W tym celu w ogdlnej danej ustawczej SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nalezy ustawic¢ bit 4=1.

Maksymalna dopuszczalna predko$é pomiaru wynika z:
® charakterystyki hamowania osi,
® dopuszczalnej drogi wychylenia sondy,

® zwloki przetwarzania sygnatu.

Droga hamowania, wychylenie sondy pomiarowej

UWAGA

Bezpieczne wyhamowywanie osi pomiaru

Niezawodne wyhamowanie osi pomiaru, az do zatrzymania w ramach dopuszczalnej drogi
wychylenia sondy musi by¢ zawsze zagwarantowane. W przeciwnym przypadku nastgpi
uszkodzenie!

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

Likwidowany jest uchyb nadazania osi pomiaru. Uchyb nadazania jest zalezny od predkosci,
a jednoczesnie od ustawionego wspotczynnika regulacji osi pomiaru (wzmocnienie obwodu
przynaleznej osi maszyny: wspotczynnik Kv).

Dodatkowo nalezy uwzgledni¢ opdznienie przy hamowaniu osi.

Razem daje to specyficzng dla osi, zalezng od predkosci droge hamowania.
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Wspotczynnik Kv jest dang maszynowag osi MD 32200 $SMA_POSCTRL_GAIN.

Maksymalne przyspieszenie / hamowanie osi jest zapisane w danej maszynowej osi MD 32300
SMA_MAX_AX_ACCEL . Moga go jednak zmniejsza¢ dalsze czynniki.

Nalezy stosowac¢ kazdorazowo najmniejsze wartosci osi uczestniczacych w pomiarze.

Doktadnos¢ pomiaru

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

Przy pomiarze frezu przy obracajgcym sie wrzecionie obroty majg dodatkowy wptyw. Mozna
to skompensowac poprzez zastosowanie tabeli korekgciji.

Mozliwa do uzyskania doktadno$¢ pomiaru jest zalezna od nastepujacych czynnikéw:
® Doktadnosci powtarzalnosci maszyny
® Doktadnosci powtarzalnosci sondy pomiarowej

® Rozdzielczosci systemu pomiarowego

Uwaga

Doktadny pomiar wymaga sondy pomiarowej skalibrowanej w warunkach pomiaru, tzn.
ptaszczyzna robocza, zorientowanie wrzeciona w ptaszczyznie i predko$é pomiaru musza byé
zgodne przy pomiarze i przy kalibrowaniu. Odchylenia prowadzg do btedéw pomiaru. Jezeli
w danej MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK ustawiono Bit6=1, przejazd blokow
pomiarowych (MEAS) w cyklach pomiarowych nastepuje ze 100% korekcjg przesuwu, gdy
korekcja posuwu ustawiona jest na > 0.

Obliczenie drogi hamowania

40

s [mm] A
Zatrzymanie osi
T 110
1l 1
z Zatrzymanie
5
] e .
As1=16 1 Vm° Zatrzymanie
’ [,
——T—T————

ol 100 200 300 t[ms]

16 ms zwioki przetwarzania sygnatu

Rysunek 2-10  Wykres droga-czas przy réznych predkosciach pomiaru wedtug przyktadowego
obliczenia.
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Obliczenie bedacej do uwzglednienia drogi hamowania:

sb=v-t+ a + As

st a2
S, Droga hamowania w mm
v Predkos¢ pomiaru w m/s
t Zwioka sygnatu WS
a Opdznienie przy hamowaniuw m/s?
As Uchyb nadazania w mm
As =v/Kv
Kv Wzmocnienie obwodu

v2

Przyktad obliczenia:

v =6 m/min = 0,1 m/ s predkosci pomiaru
a = 1 m/s? op6znienie przy hamowaniu
t = 16 ms zwitoka sygnatu

Kv =1 w (m/min)/mm

Kroki posrednie:

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]

Wynik catkowity:
s,=As; +As,+ As =6 mm+5mm+ 1,6 mm

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

=6 mm Uchyb nadgzania

=5 mm sktadowa specyficzna dla
osi

=1,6 mm Sktadowa wynikajgca ze

zwtoki sygnatu

=12,6 mm Droga hamowania

Wychylenie sondy pomiarowej = droga hamowania, az do zatrzymania osi wynosi 12,6 mm.
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2.9 Strategia pomiaru przy pomiarze obrabianego przedmiotu z korekcjg
narzedzia

Aby méc stwierdzi¢ i skorygowaé na obrabianym przedmiocie rzeczywiste odchylenia
wymiarow, jest konieczne doktadne okreslenie wymiaréw rzeczywistych obrabianego
przedmiotu i poréwnanie ich z warto$ciami zadanymi. Z tego mozna wyprowadzi¢ korekcje
narzedzia stosowanego do obrdbki.

Funkcja

Wymiary rzeczywiste sg podczas pomiaru przy pomocy maszyny wyprowadzane z systeméw
pomiaru drogi osi posuwu o regulowanym potozeniu. Dla kazdej ustalonej roznicy miedzy
wymiarem zadanym i wymiarem rzeczywistym obrabianego przedmiotu istnieje duza liczba
przyczyn, ktére w istocie mozna podzieli¢ na 3 kategorie:

e Odchylenia wymiardw, ktérych przyczyny nie podlegajg trendowi, np. rozrzut
pozycjonowania osi posuwu albo réznice wartosci pomiarowych miedzy pomiarem
wewnetrznym (sonda pomiarowa) i zewnetrznym przyrzadem pomiarowym (mikrometr,
maszyna pomiarowa itd.).

Tutaj istnieje mozliwos¢ przy pomocy tak zwanych warto$ci doSwiadczalnych, kidre sg
zapisywane w oddzielnych pamieciach, korygowania stwierdzonej réznicy miedzy
warto$ciami rzeczywistg i zadang o tg warto$c¢.

e Odchylenia wymiaréw, ktérych przyczyny podlegaja trendowi, np. zuzycie narzedzia albo
wydtuzenie cieplne sruby pociggowe;j.

® Przypadkowe odchylenia wymiaréw, np. w wyniku wahan temperatury, dziatania chfodziwa
i matych zanieszyszczen miejsca pomiaru.
Dla okreslenia wartosci korekcji wolno w idealnym przypadku uwzgledni¢ tylko te
odchylenia wymiarow, ktorych przyczyna podlega trendowi. Poniewaz jednak nie jest
wiadomo, z jakag wielko$cia i jakim kierunkiem zawarte jest w wyniku pomiaru przypadkowe
odchylenie wymiaru, potrzebna jest strategia (tworzenie ruchomych wartosci srednich),
ktora z mierzonych réznic miedzy wartosciami rzeczywistg i zadang tworzy wartosc korekcji.

Tworzenie wartosci Srednich

Przydatnym srodkiem okazato sie tworzenie wartosci sSredniej w potgczeniu z nadrzedng oceng
pomiaru.

Przy korekcji narzedzia mozna wybrag, czy korekcja bedzie nastepowac bezposrednio na
bazie aktualnego pomiaru, czy tez ma nastepowac tworzenie wartosci $redniej réznic
wymiarow dla wielu pomiaréw, na podstawie ktorej bedzie nastepowac korekcja.

Formuta wybranego tworzenia wartosci sredniej brzmi:

Cykle pomiarowe
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Mi_ - D
= | - alt i
nowe alt k
Show Wartos¢ srednia nowa = wartos¢ bezwzgledna korekgiji
Sry. Wartos¢ srednia przed ostatnim pomiarem
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k Wspotczynnik wagi dla obliczenia warto$ci Sredniej

zmierzona roznica wartosci rzeczywistej-zadanej (minus ewentualna wartos¢ do-
Swiadczalna)

Obliczenie wartosci sredniej uwzglednia trend odchylen wymiaréw dla serii obrobkowej, przy
czym wsp6étczynnik wagi k, na bazie ktérego mozna utworzy¢ warto$¢ srednig, mozna wybracé.

Nowy wynik pomiaréw, ktory jest obcigzony odchyleniami przypadkowymi, ma w zaleznosci
od wspotczynnika wagi tylko czesciowy wptyw na nowg korekcje narzedzia.

Obliczeniowy przebieg wartosci sredniej przy réznych wagach k

Warto$¢ A
Srednia ]
Korekcja zera DKo(I)T:k(g:.r:r;lgfa"—
(S_TZL) » ]
k=1 L] s
¥ obliczona warto$¢
obliczone Srednia

wartosci Srednie

I
I
[

Wartos¢ T T T T =
zadana 1 2 3 4 5 6 i

Liczba utworzonych warto$ci $rednich
(liczba obrabianych przedmiotow)

Rysunek 2-11  Tworzenie wartosci sredniej z wptywem wagi k

® |Im wieksze k, tym wolniej reaguje formuta przy wystgpieniu duzego odchylenia w obliczeniu
wzgl. przeciwej korekcji, rbwnoczesnie jednak rozrzut przypadkowy jest redukowany z
wiekszym k.

® Im mniejsze k, tym szybciej reaguje formuta przy wystgpieniu duzego odchylenia w
obliczeniu wzgl. przeciwej korekgcji, tym silniej jednak oddziatujg wahania przypadkowe.

e Warto$¢ srednia Sr jest obliczana od 0 tak dtugo poprzez liczbe obrabianych przedmiotéw,
az obliczona wartoS¢ przekroczy zakres korekcji zerowej (S TzL). Od tej granicy korekcja
nastepuje z obliczong wartoscig $rednia.

¢ Gdy nastgpita korekcja z warto$cig Srednig, jest ona nastepnie kasowana z pamieci. Przez
to rozpoczyna sie nastepny pomiar ponownie z Srg, = 0.
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Tabela 2-1  Przyktad tworzenia wartosci sredniej i korekc;ji.
Dolna granica = 40 ym Przebieg warto$ci srednich przy dwéch réznych
(S_TZL = 0.04) wspoiczynnikach wagi.
[ Di Sr Sr
[um] [um] [um]

1. Pomiar 30 10 15 Wartosé $rednia

2. Pomiar 50 233 32,5 Wartosci $rednie > S_TZL sg wyprowadzane, jako korekcja
3. Pomiar 60 355 | 462@ |0 |

/ Z Il i

4. Pomiar 20 30,3 10 ‘;3 , > AT R
5. Pomiar 20 | 326 5 |1 Ty oy

6. Pomiar 50 38,4 37,5 / @ ,/ @ !

. 10 / A / (’;ﬂ/
7. Pomiar 50 423 | 43,75 @ L | -
[ T | | T T | | L
8. Pomiar 30 10 15 12 3 45 6 7 8 910 i
—
9. Pomiar 70 30 425 @ Liczba utworzen wartosci
- — — —k=2 $redniej (liczba obrabianych
10. Pomiar 70 | 433@ 35 K=3 przedmiotow)

Przy pomiarach z zaznaczonymi polami jest z wartoscig Srednig wykonywana korekcja
narzedzia (obliczona wartos¢ srednia > S_TZL):

® Przyk=3w7.i10. pomiarze (D i @),
® Przyk=2w3.,7.i9. pomiarze (®, @ i ®).
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210

Parametry do kontroli wyniku pomiaru i korekc;ji

Przy statych odchytkach wymiarow, bez trendu, mozna w przypadku okreslonych wariantow
pomiaru skorygowa¢ wynik pomiaru wartoscig doswiadczalna.

Dla dalszych korekcji na podstawie odchytek wymiaréw przyporzadkowane sg do wymiaru
zadanego symetrycznie dziatajgce obszary tolerancji, ktére prowadza do réznych reakcji.

Warto$¢ doswiadczalna / wartosé Srednia EVN (S_EVNUM)

Wartosci do$wiadczalne stuzg do ttumienia odchytek wymiarow, ktore nie podlegajg zadnemu
trendowi.

Uwaga

Jezeli wartosci doswiadczalne nie majg by¢ stosowane, nalezy ustawi¢ S_EVNUM = 0.

Wartosci doswiadczalne sg zapisywane w specyficznej dla kanatu SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE .

EVN podaje numer w ramach danej pamieci wartosci doswiadczalnej. Obliczona przez cykl
pomiarowy roéznica wartosci rzeczywistej-zadanej jest korygowana o te warto$¢ przed
wszystkimi dalszymi korekcjami.

Dotyczy to:

® Przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcjg narzedzia.

® Przy 1-punktowym pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcjg PPZ.
® Przy pomiarze przedmiotu obrabianego.

Warto$¢ srednia odnosi sie tylko do pomiaru przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcjg
narzedzia.

Przy automatycznej korekcji narzedzia tworzenie wartosci Sredniej nastepuje z réznicy
poprzedniego i aktualnego pomiaru. Ta funkcjonalnosé ma szczegdlne znaczenie w ramach
serii obrobkowej z pomiarami w tym samym punkcie.

Funkcja nie musi zosta¢ uaktywniona.

Wartosci srednie sg zapisane w specyficznej dla kanatu SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE .Numer pamieci wartosci sredniej jest przekazywany w cyklu
pomiarowym ze zmienng S_EVNUM.

Przedziat ufnosci TSA (S_TSA)
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Przedziat ufnosci dziata w prawie wszystkich wariantach pomiaréw i nie ma wptywu na
tworzenie wartosci korekgji, stuzy do diagnostyki.
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Gdy granica zostanie osiggnieta, mozna wywnioskowac, ze:
® Sonda pomiarowa zostata uszkodzona lub
® Zadano nieprawidtowg pozycje lub

e Wystgpito niedopuszczalne odchylenie od pozycji zadane;.

Uwaga
Praca AUTOMATYCZNA

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

Kontrola réznicy wymiaréw DIF (S_TDIF)

DIF dziata tylko przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcjg narzedzia,
jak tez przy pomiarze narzedzia.

Ta granica réwniez nie ma wplywu na tworzenie wartosci korekcji. Przy jej osiagnieciu
narzedzie jest prawdopodobnie zuzyte i musi zosta¢ wymienione.

Uwaga

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

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

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

Oba parametry podczas pomiar przedmiotu obrabianego dziatajg tylko w odniesieniu do
korekcji narzedzia.

Jezeli dla parametrow tolerancji TLL, TUL wybrane zostang wartosci niesymetryczne, to
wartos¢ zadana IS jest wewnetrzne w cyklu tak dopasowywana, ze lezy on na srodku nowo
utworzonego symetrycznego pasma tolerancji. Te zmienione warto$ci zostang zapisane w
nastepujgcych parametrach wynikowych:

e OVRJ[0] - Warto$¢ zadana

e OVR][8] - Gdrna granica tolerancji

e OVR[12] - Dolna granica toleranciji

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

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

Jezeli praca nastepuje przy korekcji narzedzia z tworzeniem wartosci $redniej i roznica
pomiarowa lezy w zakresie miedzy , Tolerancjg 2/3 przedmiotu obrabianego” (S_TMV) i
»Kontrolg réznicy wymiarow” (S_TDIF), to roznica pomiarowa traktowana jest jako 100 %
korekcji narzedzia a dotychczasowa wartos¢ srednia jest kasowana. Dzieki temu przy
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wystepujgcych wiekszych odchytkach wymiarédw mozna dokonac¢ mozliwie szybkiego
wyréwnania.

Uwaga

Jezeli r6znica pomiarowa przekracza jedng z granic tolerancji przedmiotu obrabianego, to w
zaleznosci od kierunku tolerancji wyswietla sie operatorowi ,Nadwymiar” lub ,Niedowymiar”.
W cyklu CYCLE995 dla gornej granicy tolerancji odchytki kata jest parametr TUL.

Tolerancja 2/3 przedmiotu obrabianego TMV (S_TMV)

TMV dziata tylko przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcjg narzedzia.

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

Uwaga

Nastepuje poréwnanie Srnowy z zakresem korekcji zera:

o Jezeli Srnowyjest wieksza, niz ten zakres, wéwczas nastepuje skorygowanie o Srnowy, a
przynalezna pamie¢ wartosci sredniej jest kasowana.

® Jezeli Srnowyjest mniejsza, niz ten zakres korekcja nie nastepuje. Unika sie przez to
skokowych korekgciji.

Wspétczynnik wagi dla tworzenia wartosci sredniej FW (S_K)

FW dziata tylko przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcjg narzedzia.
Za pomoca wspotczynnika wagi mozna réznie uwzglednia¢ wptyw pojedynczego pomiaru.

Przez to nowy wynik pomiaru ma w zaleznosci od FW tylko czesciowy wptyw na nowg korekcje
narzedzia.

Zakres korekcji zera TZL (S_TZL)

48

TZL dziata przy:
® pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcjg narzedzia,

® pomiarze narzedzia i kalibrowaniu sond do pomiaru narzedzi i sond do pomiaru
przedmiotoéw obrabianych.

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

W ramach tej granicy nie nastepuje korekcja narzedzi.

Przy pomocy zmierzonej roznicy wartosci rzeczywistej-zadanej, ewentualnie skorygowanej o
wartos¢ doswiadczalng, jest jednak przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng
korekcja narzedzia aktualizowana i zapisywana na nowo wartos¢ srednia tego punktu pomiaru.

Cykle pomiarowe
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Zakresy tolerancji (zakres dopuszczalnej tolerancji wymiaréw) i wyprowadzone z nich reakcje
sg ustalone nastepujaco:

® Przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcjg narzedzia

TSA

TDIF

TLL, TUL

T™MV

TZL

-+ Zakres ufnosci

Alarm "zakres ufnosci przekroczony"

Alarm: "dopuszczalna réznica wymiaréw
przekroczona"

T Kontrola réznicy
wymiarow

T Tolerancja obrabia-

Korekqa aktualnego odchylenia
Alarm: "nadwymiar", "niedowymiar"

nego przedmiotu

2/3 tolerancji obrabiane-

go przedmiotu

‘|‘ (dolna granica)

Wartos¢
zadana

Korekcja zerowa

Tworzenie wartosci sredniej (EVN,
FW) i korekcja o warto$¢ srednig

} Korekcja aktualnego odchylenia

Tworzenie wartosci
$redniej jest zapisywane

Uwaga

W cyklach pomiarowych wymiar zadany przedmiotu obrabianego jest z powodu symetrii
umieszczany w srodku dopuszczalnej granicy toleranc;ji +.

® Przy pomiarze narzedzia

TSA

TDIF

TZL

} Alarm: "zakres ufnosci przekroczony"

- Zakres ufnosci

Alarm: "dopuszczalna réznica wymiaréw
przekroczona"

T Kontrola réznicy
wymiarow
Korekcja zerowa
T (doIna granica)
Wartos¢
zadana

Pamie¢ narzedzi zostanie skorygowana

<+

L Pamig¢ narzedzi bez
zmian

Cykle pomiarowe
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® Przy pomiarze przedmiotu obrabianego z korekcjg PPZ

} Alarm: "zakres ufnos$ci przekroczony"

TSA Zakres ufnosci

Korekcja pamigci PPZ

Wartos$c¢
zadana

¢ Przy kalibrowaniu sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych

} Alarm: "zakres ufnosci przekroczony"

TSA - Zakres ufnosci
Dane sondy do pomiaru obrabianych przedmi-
otéw zostang skorygowane

Korekcja zerowa (dolna
TZL ‘|' granica)

Warto$é S
zadana

L Dane sondy do pomiaru obrabia-
nych przedmiotow bez zmian

® Przy kalibrowaniu sondy do pomiaru narzedzi

} Alarm: "zakres ufnosci przekroczony"

TSA - Zakres ufnosci

Dane sondy do pomiaru narzedzi zostang
skorygowane

Korekcja zerowa (dolna
TZL -|— granica)

Wartosé <+
zadana

Dane sondy do pomiaru
narzedzi bez zmian

Cykle pomiarowe
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2.11 Dziatanie warfosci doswiadczalnej, warfosci Sredniej i parametru tolerancji

2.11 Dziatanie wartosci doSwiadczalnej, wartosci sSredniej i parametru
toleranciji
Ponizszy schemat logiczny pokazuje w zasadzie dziatanie wartos$ci dodwiadczalnej, wartoSci

Sredniej i parametru tolerancji na podstawie pomiaru obrabianego przedmiotu z automatyczng
korekcjg narzedzia.

Cykle pomiarowe
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n

Cykl pomiaru

Pomiar

Obliczenie réznicy warto$é
rzeczywista - warto$¢ zadana

nie

ie Roznica > tol. obr.
przedmiotu
S_TUL/S_TLL
Wyswietlenie:
Nadwymiar albo
niedowymiar

Roznica > kontrola
réznicy wymiaréw

Réznica minus wartos$d
Ho$wiadczalna

nie Roéznica > zakres \ tak

ufnosci S_TSA

v

Wyswietlenie:

S_TDIF

Przekroczony
zakres ufnosci

Wyswietlenie:
Dopuszczalna réznica
wymiaréw przekroczona

ad
Ll bl
- —__- - - = - — — — — = P D & D D D - - —— —
| |
tak |
| .....
| |
| nie Roznica > 2/3 tol. nie Réznica > 2/3 tol. tak I
obrabianego obrabianego |
| przedmiotu S_TMV, przedmiotu S_TMV |
|
I Obliczenie wartosci korekgji Obliczenie wartosci sredniej I
z uwzglednieniem korelfcji z uwzgledn_ieniem |
I wspdtczynnika wagi S_K wspotczynnika wagi S_K I
' I
|
| nie artos¢ korekcji nie Warto¢ érednia '\ tak |
| > dolna granica, korekgcji > dolna
| S TZL granica, S_TZL I
| tak | |
! Korekcja o warto$¢ Korekcja o réznicg | |Zapisanie wartosq Korekcja o wartosé Korekcja o I
I | |korekcji (=korekcja (=100% korekgji) | |Sredniej korekeji | |Srednia korekdi (= roznicg (=100%
| ostabiona) korekcja ostabiona) korekciji) I
I [ | - I owtdrzenie pomiari
Sk " rtosci oK o wartosci Skasowanie wartosci Skasowanie wartosci| |
I - asqwanle Wa OSCl - asqm{anle wa“ 0SCI éredniej korekcji éredniej korekcji
Sredniej korekgji Sredniej korekgji I
Ll — — [ — — — — — [ — — — |- —m — — — - — 4 — — — — - 4 l - - =
; Czy zakres ufnosci
\4 y Y A nie )
> pY >4 A S V¢ L jest przekroczony?

0
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Koniec

SD 54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 0

tak

Zakonczenie programu
tylko poprzez RESET

Cykle pomiarowe
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2.12.1

2.12 Strategia korekcji narzedzia

Strategia korekcji dla korekcji narzedzia przy pomiarze przedmiotu obrabianego

zwigzana z grupami narzedzi (narzedzia siostrzane)

Dla korekcji narzedzia po pomiarze przedmiotu obrabianego cykle pomiarowe sprawdzajg

ogolnie nastepujacy status narzedzi:

e _Narzedzie aktywne” i

e _Narzedzie byto uzywane”

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

Szczegotowe zachowanie sie cykli pomiarowych

Stan

Zachowanie sig¢ konturu

Doktadnie jedno narzedzie jednej grupy narzedzi ma ten sta-
tus

e _Narzedzie aktywne” i
e _Narzedzie byto uzywane”

To narzedzie jest korygowane. Jezeli narzedzie ma status
,Zablokowane” wyswietlany jest alarm cyklu 61404 ,Korekcja
narzedzia nie moze by¢ wykonana”.

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

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

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

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

W grupie narzedzi zostato znalezionych wiele narzedzi o wy-
zej wymienionym statusie.

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

Cykle pomiarowe
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2.13 Programy pomocnicze cykli pomiarowych
2.13.1 CYCLE116: obliczenie punktu srodkowego i promienia okregu
Funkcja

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

Aby modc stosowac ten cykl w uniwersalny sposob, jego dane sg przekazywane poprzez liste
parametréw

Jako parametr nalezy przekazac tablice zmiennych REAL o dtugosci 13.

Cykle pomiarowe
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v

Rysunek 2-12  Obliczenie danych okregu z 4 punktéw

Cykle pomiarowe
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Programowanie
CYCLE116 ( CAL[ ], _MODE)

Przekazywane parametry

® Dane wejSciowe

Parametry Typ danych | Znaczenie

_CAL [0] REAL Liczba punktéw dla obliczenia (3 albo 4)
_CAL [1] REAL 1. 0$ ptaszczyzny pierwszego punktu
_CAL [2] REAL 2. 08 ptaszczyzny pierwszego punktu
_CAL [3] REAL 1. 0$ ptaszczyzny drugiego punktu
_CAL [4] REAL 2. 0$ ptaszczyzny drugiego punktu
_CAL [5] REAL 1. 0$ ptaszczyzny trzeciego punktu
_CAL [6] REAL 2. 0$ plaszczyzny trzeciego punktu
_CAL [7] REAL 1. 0$ ptaszczyzny czwartego punktu
_CAL [8] REAL 2. 0$ ptaszczyzny czwartego punktu

¢ Dane wyjSciowe

Parametry Typ danych | Znaczenie
_CAL [9] REAL 1. 08 ptaszczyzny punktu srodkowego okregu
_CAL [10] REAL 2. 08 ptaszczyzny punktu srodkowego okregu
_CAL [11] REAL Promien okregu

CAL [12] REAL Status dla obliczenia

0 = obliczenie nastapi
1 = wystgpit bfad
_MODE INTEGER Numer btedu (mozliwy 61316 albo 61317)

Uwaga

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

Przyktad

% N _Okrag MPF

DEF INT MODE

DEF REAL CAL[13]= (3,0,10,-10,0,0,-10,0,0,0,0,0,0) ;z podaniem 3 punktow
Pl1: 0,10
P2: -10,0
P3: 0,-10

Cykle pomiarowe
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CYCLE116(_CAL, MODE) ;Wynik
CAL[9]=0
CAL[10]=0
CAL[11]1=10
CAL[12]=0
ALM=0
MO
STOPRE
M30
2.13.2 CYCLE119: Cykl obliczeniowy do okreslenia potozenia przestrzennego
Funkcja

Ten cykl pomocniczy oblicza na podstawie trzech pozycji zadanych w przestrzeni (punkty
ptaszczyzny pomiarowej w formie trojkata) i trzech pozycji rzeczywistych w przestrzeni

odchylenie potozenia i kata z uwzglednieniem aktywnego frame. Korekcja nastepuje w
wybranym frame.

Z1

Y1

! - .
_+— Potozenie rzeczywiste

Przedmiot obrabiany

4
|
| PT Py
é _____ c
N
&1 P2 = .
= = g
X1
‘ ~~~~~~~~~~ 1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, e
\7 """""""" P3I 4
O
P3}
|
' PZ! ]
Ll
\ P s ‘
A\ O |'
W & L

N4

i

X1

3 potaczone punkty od P1 do P3 (tréjkat) sg przesuniete
w przestrzeni i obrécone. P1', P2', P3'
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Cycle119 wywotywany jest w cyklu pomiarowym CYCLE997 jako podprogram lub oddzielnie
z programu uzytkownika.

W przypadku uniwersalnego zastosowania cyklu swoje dane przekazywane bedg za pomocg
interfejsu parametréw.

Programowanie

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

Parametry

Dane wejsciowe | Typ danych Znaczenie

_SETPOINT[3, |REAL Pole dla 3 pozycji zadanych w kolejnos¢ 1., 2., 3. Osie geometryczne (X, Y, Z)
3] S3 to punkty ptaszczyzny pomiarowej w formie trojkata.
_MEASPOINT[3 |REAL Pole dla 3 mierzonych pozycji w kolejnosé 1., 2., 3. Osie geometryczne (X, Y, Z) Jest to
, 31 rzeczywiste potozenie przestrzenne opisywanego tréjkata.
_COR INTEGER Korekcja
Wartos- | 0: bez korekcji
ci:

1...99: Korekcja NV w G54...G57, G505..G599

1000: Korekcja NV w ostatnim aktywnym kanale bazowego frame wedtug
MD28081

1011 do 1026: Korekcja NV w kanale bazowego frame

2000: Korekcja NV we frame systemowym dla zadrapania i ustawienia war-
tosci rzeczywistej (P_SETFR).

9999: Korekcja NV w aktywnym frame, frame ustawialne G54 do G57,
G505...G599 lub przy G500 w ostatnim aktywnym frame bazowym wedtug
$P_CHBFRMASK.

_RESLIM REAL Wartos¢ graniczna znieksztatcenia (dotyczy tylko, gdy _COR >0 ). Ist _RES pod tg war-
toscig graniczng NV bedzie korygowane, w przeciwnym razie nastgpi wyzwolenie alarmu.

Wyniki obliczen zostang zapisane w tym przekazywanym parametrze.

Dane wyjsciowe | Typ danych | Znaczenie

_ALARM INTEGER | Numer alarmu dla cyklu dla informacji zwrotnej
(wartos¢ przekazania wywotania cyklu musi by¢ réwna 0)

_RES REAL Wynik obliczenia
War- | < 0: Nie mozna obliczy¢ frame. Zgtoszony zostanie alarm (_ALARM > 0).
tosci:

>= 0: Obliczenie zakonczyto sie pozytywnie. Wielko$¢ tej wartosci jest miarg zniek-
sztatcenia trojkata np. przez doktadnosé pomiaru. Jest to suma odchylen pojedyn-
czych punktéw w mm.

_REFRAME FRAME Frame wynikowe, réznica do aktywnego frame. Jezeli frame wynikowe bedzie potgczone z
aktywnym frame wtedy zmierzona pozycja trojkata otrzyma zgdang pozycje zadang (wspot-
rzedne przedmiotu obrabianego).

Cykle pomiarowe
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2.13.3

Funkcja

Przyktad

Cykle pomiarowe

2.13 Programy pomocnicze cykli pomiarowych

Uwaga
W przypadku korekgc;ji

Frame podlegajacy korekcji nie moze zawiera¢ odbicia lustrzanego lub wspoétczynnikow skali.
Przy braku kanatu frame bazowego przy G500 wyprowadzony zostanie alarm dla cyklu
(_LALARM>0).

Jezeli Cycle119 zostanie wywotany za pomocg CYCLE997, nastgpi automatyczna aktywacja
frame podlegajgcego korekciji.

Jezeli cykl Cycle119 zostanie wywotany oddzielnie w programie uzytkownika, nowe dane
frame z powtdrnym programowaniem w kodach G zwigzane z ustawianym frame (G500, G54
do ...) zostang aktywowane poza tym cyklem.

CUST_MEACYC: Program uzytkownika przed/po wykonaniu pomiaru

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

Uzytkownik moze go zastosowac w celu zaprogramowania na poczatku pomiaru niezbednych
przebiegow (np. uaktywnienie sondy pomiarowej).

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

_Mo77: ;przed sondg pomiarowg z CYCLE977 (otwor/wal/rowek/wpust).
GOTOF _AM_WP_MES

_AM_WP_M ;przed przedmiotem obrabianym ogdlnie
ES:

’

M17 ;Koniec cyklu

Po znaczniku skoku mogg zosta¢ zaprogramowane akcje, ktére majg by¢ realizowane przy
kazdym wywotaniu cyklu CYCLE977 (znacznik _M977) lub przy pomiarze przedmiotu
obrabianego ogdlnie (znacznik _AM_WP_MES).
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2. 13 Programy pomocnicze cykli pomiarowych

Literatura

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK 840D s/ Oprogramowanie podstawowe i
oprogramowanie obstugi

Cykle pomiarowe
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2.14

2.141

Warunek

Funkcja

2.14.2

Funkcja

Cykle pomiarowe

2. 14 Funkcje dodatkowe

Funkcje dodatkowe

Obstuga cykli pomiarowych w edytorze programéw

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

Hardware TCU albo PCU.

Ta obstuga cykli zapewnia nastepujace funkcje:
e Wybor cykli pomiarowych poprzez przyciski programowe
® Okna wprowadzania do okreslania parametrow z obrazami pomocy

® 7 poszczegoblnych okien jest wytwarzany kod programu, ktéry moze byc¢ przetwarzany
wstecz.

Wyswietlanie pél wynikw pomiaréw

W trakcie cyklu pomiarowego okna wyniku pomiaru mogg by¢ automatycznie wyswietlane.
Wys$wietlanie okna wyniku pomiaru moze by¢ wigczane lub wytgczane w programie za pomocag
cyklu CYCLE150, ktory steruje rowniez funkcjg protokotowania.

Uwaga

Cykl CYCLE150 nalezy zaprogramowac przed pierwszym odpowiednim wywotaniem cyklu
pomiarowego. Ze wzgledu na potrzebe zapewnienia kompatybilnosci dotychczasowa opcja
sterowania wyswietlaniem okna wyniku pomiaru za pomocg danej ustawczej 55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY zostata zachowana.
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Wyswietlanie okna wyniku pomiaru

Sposdb postepowania
Jest utworzony do wykonywania program obrobki lub program ShopMill i otwarty w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obr."
przed. albo "Pomiar narzedzia".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wynik pomiaru". Otworzy
sie okno edycji "Wynik pomiaru".
o 3. W polach przetgczania nalezy dokona¢ zgdanego wyboru.

W oknie wyniku pomiaru "Zat." konieczny jest nastepujacy wybor:

- L,automatycznie 8 s” ... Okno wyniku pomiaru pozostaje otwarte przez ustalony czas 8
S.
- "NC-Start" ... Za pomoca okna wyniku pomiaru cykl jest zatrzymywany przez

polecenie MO, za pomocg NC-Start cykl pomiarowy jest konty-
nuowany, a okno wyniku pomiaru zostanie zamkniete.

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

Te wybory odpowiadajg opcjom, ktére byly wczesniej dostepne za pomocg SD55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Okno wyniku pomiaru i funkcja protokotowania mogg by¢ niezaleznie od siebie wtgczane lub
wytgczane. W kazdym przypadku nalezy zaprogramowac kolejne wywotanie CYCLE150.

Po zakonczeniu programu (RESET kanatu) funkcja jest automatycznie wytaczana, nie musi
by¢ ona bezposrednio programowana.

Uwaga

Ze wzgledu na potrzebe zapewnienia kompatybilnosci dotychczasowa opcja sterowania
wyswietlaniem okna wyniku pomiaru za pomocg danej ustawczej 55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY zostata zachowana.

Cykle pomiarowe mogg wyswietla¢ rézne okna wyniku pomiaru w zaleznosci od wariantu
pomiaru:

e Kalibracja sondy do pomiaru narzedzi
® Pomiar narzedzia
e Kalibracja sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych

® Pomiar przedmiotu obrabianego

Zawarto$¢ okna wyniku pomiaru

Okno wyniku pomiaru zawiera nastepujgce dane:

Cykle pomiarowe
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Cykle pomiarowe

2. 14 Funkcje dodatkowe

Kalibracja sondy do pomiaru narzedzi

® Cykl pomiarowy i wariant pomiaru

® Wartosci przetgczania kierunkdw osi i roznice

® Numer sondy pomiarowe;j

® Zakres ufnosci

Pomiar narzedzia

® Cykl pomiarowy i wariant pomiaru

® Wartosci rzeczywiste i réznice dla korekcji narzedzia
® Zakres ufnosci i dopuszczalna réznica wymiaréw

® Nazwa T, numer D

Kalibracja sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych
® Cykl pomiarowy i wariant pomiaru

® Wartosci przetgczania kierunkdw osi i roznice

e Odchytke potozenia (krzywe potozenie sondy) przy kalibracji w ptaszczyznie
® Numer sondy pomiarowe;j

® Zakres ufnosci

Pomiar przedmiotu obrabianego

® Cykl pomiarowy i wariant pomiaru

e \Wartosci zadane, wartosci rzeczywiste i ich réznice
® Gorne i dolne granice toleranciji (przy korekcji narzedzia)
e Wartos¢ korekcji

® Numer sondy pomiarowe;j

® Zakres ufnosci i dopuszczalna réznica wymiaréw

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

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

Sterowanie programem do wyswietlania, wylgczania okna wyniku pomiaru

Sterowanie programem MRD ,Wys$wietlanie okna wyniku pomiaru” moze stuzy¢ do prostego
wigczania lub wytaczania zaprogramowanych wywotan okna. Program nie musi by¢ zmieniany!

Sterowanie programem MRD ma wptyw na wszystkie wywotania okna wyniku pomiaru
niezaleznie od tego, czy sg one realizowane w programie za pomocg wywotan cyklu
CYCLE150 czy przez zaprogramowanie danej ustawczej 55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Cykle pomiarowe
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2. 14 Funkcje dodatkowe

2.14.3 Protokotowanie
2.14.3.1 Informacje ogdlne
Funkcja

Protokdt standardowy

Wyprowadzenie wynikow pomiaru z automatycznych cykli pomiarowych do pliku dziennika
systemowego.

Do kazdego wariantu pomiaru standardowych cykli pomiarowych jest przyporzgdkowany
staty protokét standardowy. Odpowiada on pod wzgledem tresci polu wynikéw pomiaru na
ekranie. Wprowadzanie przez uzytkownika danych do protokotu nie jest wymagane.

Protokdt uzytkownika

Wyprowadzenie danych uzytkownika jako osobny protokét albo uzupetniajgcy do protokotu
pomiaru.

Okreslenie tresci i formatu nalezy wylgcznie do uzytkownika. W tym celu jest do dyspozyciji
wstepnie zdefiniowana tabela zmiennych, ktéra tworzy tre$¢ protokotu.

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

Warunki

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

Tre$é protokotu standardowego

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

Wariant pomiaru

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

Wartosci zadane, wartosci zmierzone i réznice

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

Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 65



Opis

2. 14 Funkcje dodatkowe

2.14.3.2 Cykl sterowania CYCLE150

Funkcja

Uaktywnienie funkcji protokotowania nastepuje przez zwykte zaprogramowanie wywotania
cyklu CYCLE150. Wyswietlanie wynikow i protokotowanie mozna oddzielnie wybierac i
sterowacé niezaleznie od siebie. Parametry w cyklu CYCLE150 dziatajg modalnie do konca
programu albo resetu lub do ponownego wywotania cyklu.

Sposoéb postepowania

Protokotowanie jest wtgczane i wytagczane z programu przez odpowiednie sparametryzowanie
cyklu CYCLE150. Nalezy go zaprogramowac jeden raz na poczgtku programu pomiaru. Tylko
przy zmianie wprowadzanych parametréow jest wymagane ponowne zaprogramowanie przed
kazdorazowym wywotaniem cyklu pomiarowego. Z koncem programu (RESET kanatu)

nastepuje automatycznie wytgczenie funkcji, nie musi byé ono bezposrednio programowane.

Program obrobki do wykonania lub program ShopMill jest utworzony.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obra-
przed. bianego" albo "Pomiar narzedzia".
Wynik 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wynik pomiaru". Otworzy
pomiary sie okno edycyjne "Wynik pomiaru".
O 3. W polach przetgczania nalezy dokonaé zagdanego wyboru

(patrz tabela ponizej)

Okno zawiera pole wyboru dla pola wyniku pomiaru do wytaczania i wkgczania za pomocg
przetgcznikow "wyt." / "wt.". Dodatkowo, zawiera ono pole wyboru dla protokotu do wytgczania
i wtgczania za pomocg przetgcznikéw "wyt." / "wt." / "ostatni pomiar”.

Gdy obydwa pola wyboru sg "wyt.", wszystkie nastepne pola wprowadzania dla danej funkgcji
sg ukrywane.

Parametr
Parametr Opis
Okno wyniku pomiaru Wyt / wi.

Tryb wyswietlania

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

Protokot

Typ protokotu

Protokét standardowy / Protokét uzytkownika

Format protokotu

99)

Format tekstowy / tabelaryczny

(w przypadku standardowe- | (rozszerzenie pliku TXT / CSV)

Dane protokotu

Nowy / dotgczyc¢

Zapisanie protokotu

Katalog / Jak program obrébki / Zmienna

Nazwa pliku protokotu Typ pliku ustawiony odpowiednio do wybranego formatu protokotu

66

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2



Opis

Typ protokotu

Format protokotu

Dane protokotu

2. 14 Funkcje dodatkowe

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

Protokoty standardowe mozna tworzy¢ w dwdch réznych formatach, tekstowym i
tabelarycznym. Format tekstowy opiera sie na przedstawieniu okna wyniku pomiaru na
ekranie. Format tabelaryczny jest formatem wyprowadzania, ktéry moze by¢ importowany za
pomocg programu Excel (lub innego programu do edycji tabel). Umozliwia to statystyczne
przetwarzanie wynikow pomiaru z protokotdw.

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

Plik protokotu mozna utworzy¢ na nowo albo kontynuowac jego zapisywanie. Wybor nastepuje
przez dane protokotu "nowy" i "dotacz". W przypadku pliku "nowy" istniejacy plik o takiej samej
nazwie jest kasowany i w drodze protokotowania tworzony na nowo.

Zapisanie protokotu

Cykle pomiarowe

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

W przypadku ,Jak program obrébki" cykle protokotowania automatycznie okreslajg Sciezke
nadrzednego programu NC i tam zapisujg plik protokotu. Pole wprowadzania Sciezki jest
ukrywane. W przypadku "Katalog" wystepuje dodatkowe pole wprowadzania, w ktérym wpisuje
sie $ciezke. Sciezka nie musi byé wprowadzana, lecz mozna ja wybraé poprzez dialog, ktory
jest otwierany dodatkowym VSK1 "Wybierz katalog".

W przypadku ,Zmienna”, w nastepujgcym polu wyswietlana jest nazwa zmiennej. Za pomocg

tej zmiennej programowana jest nazwa pliku protokotu. Podanie Sciezki jest mozliwe, ale nie
jest konieczne. Plik protokotu znajduje sie na tej samej Sciezce co nadrzedny program NC.

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 67



Opis

2. 14 Funkcje dodatkowe
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Obraz wyniku pomiaru

; : X188.123

X188.123

Prosta
okrag

08.84.15
89:44
Wynik pomiaru Llybierz
Obraz wyniku pomiar ~ wyt. katalog
Protokot wil.
Tup protokotu
Protokdt standardowy  —
Format protokotu
Format tekstowy
Dane protokotu nowy _
Zapisanie protokofu
Katalog
//NG/MPEDIR |
Mazwa pliku protokotu
MEAS_PROTOCOL a1
I
x
Anuluj
I
v
> Przejmij
Pomiar Pomiar
— przed. II narze.

Rysunek 2-13  Wejscie do dialogu wyboru miejsca zapisania protokotu

Przycisk programowy ,Wybierz katalog, wyswietla sie tylko wtedy, gdy w polu wyboru miejsca

zapisania protokotu ustawiono "Katalog".

Cykle pomiarowe
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—»> 05.04.15
3 | n% | 09:44)
NC/WKS,/BEBB;/BBBB Lynik pomiaru
P Obraz wyniku pomiar wyl.
END .
. L . Nowy
. katalog
Wuybor katalogu
| [ £ Obrabiane przedmioty B7.84.15 11:51:87 Znajdz
= E= Programy obrobki B7.84.15 11:46:54
" [ G666.MPF 97 87.84.15 11:46:53 I
. B £ Podprogramy B7.84.15 11:46:55
B £ 16 722
- ousB —
.
MC/Programy obrobki Wolne: 2.4 ME|
x
Anuluj
v
0K

Rysunek 2-14  Dialog wyboru miejsca zapisania protokotu

Wybieraé mozna wszystkie dyski i Sciezki wystepujgce w menedzerze programow.
e Dysk lokalny

® Pliki NC (pamie¢ programow obrobki)

® Dysk(i) sieciowy(e), o ile sg podtgczone

® USB (jezeli jest)

W polu dialogowym mozna wybrac tylko $ciezke albo tez istniejacy plik.

Gdy zostanie wybrana tylko $ciezka, przyciskiem "Przejmij", wybor kompletnej $ciezki jest
przenoszony do okna, mozna go jednak jeszcze zmieni¢. Wprowadza sie nazwe pliku
protokotu. Gdy zostanie wybrany plik, kompletna $ciezka i nazwa pliku sg przenoszone do
okna, mozna je jednak jeszcze zmienic.

Alternatywnie jest mozliwe wprowadzenie miejsca zapisania.
Przykfady wybranego miejsca zapisania:

1. Dane NC -> Przedmiot obrabiany -> Przedmiot obrabiany ,Protokoly”
/INC:/WKS.DIR/PROTOKOLY.WPD

2. Dysk sieciowy Protokoly
//d:/Protokoly

3. USB -> Cykle pomiarowe_Protokoly
//USB:/01/Cykle pomiarowe_Protokoly

Cykle pomiarowe
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2. 14 Funkcje dodatkowe

Nazwa pliku protokotu

Typ pliku

2.14.3.3

Funkcja

Warunek

Nazwe pliku protokotu mozna dowolnie wybieraé. Musi ona odpowiadac¢ zasadom tworzenia
nazw programow w NC lub nazwom plikéw przy zapisie na dyskach zewnetrznych.

Obstugiwane sg nastepujace typy plikow:

e Pliki tekstowe - TXT

® Format tabelaryczny — CSV

Te typy plikéw zalezg od wybranego formatu protokotu.

Typu pliku nie mozna zmienic, jest on tylko wyswietlany.

Protokét "Ostatni pomiar”

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

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

Sposoéb postepowania

70

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

Protokdt ostatni pomiar 1. W polu wprowadzania wybrac¢ protokot "Ostatni pomiar”
2. Dalej ustawi¢ parametry jak opisano wyzej
v 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij". W edytorze uka-
Przejmij zuje sie wygenerowane wywotanie cyklu.

Przyktad programowania:

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

Cykle pomiarowe
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2. 14 Funkcje dodatkowe

2.14.3.4 Protokét standardowy

Funkcja

Warunek

Tres¢ protokotu

Sposoéb postepowania

Cykle pomiarowe

Protokoty standardowe przedstawiajg wyniki cykli pomiarowych w formie przejrzystej struktury.
Wyprowadzenie jest mozliwe w formie tekstowej albo tabelarycznej. Tres¢ i struktura sg
wstepnie zdefiniowane.

Protokoty standardowe sg mozliwe tylko w potgczeniu z wywotaniami cykli pomiarowych.

Protokoty sg tworzone z uzyciem angielskich tekstéw statych. (okna wyniku pomiaru
wyswietlajg sie w ustawionym jezyku Operate).

Protokoty cykli pomiarowych majg nastepujgca strukture i tresc:

Blok nagtéwka - nagtowek protokotu

Data / godzina (sporzadzenia protokotu)
Nazwa i $ciezka pliku protokotu
Nazwa programu obrobki, z ktérego wywotano funkcje pomiaru

Numer przedmiotu obrabianego

Blok wartosci - wyniki dla punktu pomiaru

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

Dane w celu korekcji albo

tylko pomiar (measure only)- bez korekcji — lub

w przypadku wariantéw pomiaru z korekcjg PPZ: Podanie korygowanego PPZ, cel
korekcji (PPZ / przesuniecie dokfadne) — albo

w przypadku wariantéw pomiaru z korekcjg narzedzia: Nazwa narzedzia, numer D, typ
narzedzia, cel korekcji (dtugosé/promien, geometria/zuzycie)

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

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

N10 G54

N20 T710 D1 M6 ; Wywotanie sondy po-
miarowej

; Pozycjonowanie itd.

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

N60 ; 1. Pomiar

CYCLES97(109,1,1,10,1,5,0,45,0,0,0,5,5,5,10,10,10,

0,1,,0,)

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

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

r1s)

N140 M30

Protokét w formacie tabelarycznym

21435

Funkcja

72

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

"Format tabelaryczny" jest definiowany za pomocg nastepujgcego ustawienia domysinego:

Rozdzielenie pdél danych: Srednik

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

Protokot w formacie tabelarycznym zawiera te same informacje co w formacie tekstowym. W
celu oceny statystycznej szeregdbw pomiaroéw protokoty te wymagajg odpowiedniego
przetwarzania w arkuszach kalkulacyjnych.

Protokdét uzytkownika

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

Przez wywotanie nowego cyklu CYCLE160 jest protokotowana tres¢ tego pola string.
Protokotowanie rozpoczyna sie zawsze od indeksu tablicy 0 i trwa tak dtugo, az zostanie
znaleziony pusty tancuch znakoéw (tzn. dtugo$c¢ tancucha 0).

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

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

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

DEF NCK STRING[200] S_USERTXT[n]

Funkcja protokotowania sprawdza istnienie tabeli S_USERTXT. Gdy ona istnieje, tres¢ tej
tabeli jest protokotowana, gdy jej nie ma, wéwczas tres¢ S_PROTTXT.

W miejscu programu, w ktorym jest wywotywany CYCLE160, nastepuje protokotowanie
odpowiednio do celu protokotowania ustawionego przez wywotanie CYCLE150 - doktadnie
jak przy protokotowaniu wynikéw pomiaru.

Przy pomocy tej funkcji jest mozliwe zaréwno wyprowadzenie kompletnego protokotu
specyficznego dla uzytkownika (bez odniesienia do pomiaru) albo wstawianie dodatkowych
wierszy do protokotéw standardowych.

Jezeli majg by¢ zapisywane dodatkowe wiersze w protokotach standardowych w formacie
tabelarycznym, uzytkownik musi sam zadba¢ o formatowanie kolumn w tych fancuchach
znakéw (wstawia¢ znak rozdzielajgcy ";").

Sposo6b postepowania

Cykle pomiarowe

W oknie edycyjnym cyklu CYCLE150 do sterowania protokotem jest wybierany "Protokét
uzytkownika".

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

Gdy wprowadzana jest Sciezka, nastepuje to przy pomocy tego samego dialogu co w
przypadku protokotu standardowego.
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08.84.15
89:44
Wynik pomiaru
P Obraz wyniku pomiar wytl.
END
Obraz wyniku pomiaru Protokot wt.
- Tup protokotu
¥166.123 E Protokot uzytkownika _
!l 8 > a
noonennn Dane protokotu nowy _
Zapisanie protokofu
jak program obrobki
I
Nazwa pliku protokotu
N MEAS_PROTOCOL a1
I
x
Anuluj
I
v
> Przejmij
Prosta Pomiar II Pomiar
okrag — przed. narze.

Rysunek 2-15  Okno wprowadzania protokotu uzytkownika

W programie obrébki nalezy wpisac co nastepuje:

¢ Wywotanie CYCLE150 do wigczenia protokotu uzytkownika

® Przyporzadkowanie tresci protokotu do wstepnie zdefiniowanych zmiennych string

® CYCLE160 do wyprowadzenia tresci protokotu

CYCLE160 nie ma przekazywanych parametrow. Uzytkownik musi go sam zaprogramowac

bez okna edycyjnego.

Dowolnie definiowalny protokdt uzytkownika
Przyktad programowania:

N50 CYCLE150(10,1111, ; Protokotowanie WL

“MY PROT.TXT"“)

N51 S USERTXT[O]=REP("") ; Skasowanie starych danych tabeli
N52 S USERTXT[0]="MASCHINE: ; Zestawienie tresci protokotu

ABC 12345

N53 S USERTXT[1]="LOGFILE DANE KOMPENSACYJNE"

N54 S USERTXT[2]=" " ; Programowanie spacji: 1 x blank
N55 S USERTXT[3]="WERT1 = "<<R1l01l

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

N60 CYCLE160 ; Zapisanie protokotu uzytkownika

Cykle pomiarowe
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M30
Wyciag z protokotu:
MASZYNA: ABC 12345

LOGFILE DANE KOMPENSACYJNE

WARTOSC1 = 123.456
WARTOSC2 = 789.333
Objasnienia:
® N50 ... Protokotowanie jest wigczane
— Cel: Cel:
— nastepuje kontynuacja zapisu protokotu
— Typ protokotu: Protokdt uzytkownika
— ; Protokotowanie WL
® N52 - N56 Tres¢ protokotu
e NGO ... wywotanie CYCLE160: teraz dane sg zapisywane

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

Protokét standardowy z dodatkowymi danymi uzytkownika

Przyktad programowania:

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

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

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

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

N60 CYCLE160 ; Zapisanie danych uzytkownika do protokotu
T="3D SONDA FR" D1 M6

GO X0 YO z5

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

M30

Cykle pomiarowe
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2.14.3.6

76

Wycigg z protokotu:

*hkkkkkkkhkkhkkkkhkhkhkhhkhkhkkhkhkhkhkhhkhhhhkhkhkhkhhhhhhkhkhkhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhkhhhhhixk

Data : 2013-08-05
Protocol: / N WKS DIR/ N WPl WPD/ PROT TE 977 BOHR_TXT

Program

_N_TE 977 BOHR_MPF
Workpiece No: 123

Time:

11:59:10

*hkkkkkkhkhkhkhkkkkhkhkhkhkhhkhkkhkhkhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhhkhkhhhhhhhkhkhkhkhhhhhhhkhkhhhhhhhk

OTWOR DM 20H7

NAJWIEKSZY WYMIAR:20.021

NAJMNIEJSZY WYMIAR:20.000

TEMPERATURA WRZECIONA:68.7 GRD

1

Results measure:

1977 / 101
1 Hole / CYCLEO977

Time: 11:58:10

Correction into:

Results:
X
Y

Diameter

Work offset, Coarse

G508

Coarse [mm] Rotation [deg]

-0.0200 0.0000

0.0300 45.0000

-0.0128 0.0000
Setpoint Measured Difference
12.9900 12.9700 -0.0200 mm
7.5000 7.5300 0.0300 mm
24.0000 23.8400 -0.1600 mm

Wyswietlenie protokotu uzytkownika w formie okna wyniku pomiaru

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

e CYCE150: Okno wyniku pomiaru ,Zat’

— Typ protokotu ,Protokét uzytkownika” LUB

— Protokét ,wyt’

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

Cykle pomiarowe
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Jezeli aktywowane jest poprzez sterowanie programem ,MDR”, to zawarto$¢ pola zmiennych
"S_PROTTXT" lub "S_USERTXT” wyswietlana jest w formie okna wyniku pomiaru. Zawartos¢
okna wyniku odpowiada protokotowi. Kontynuacja programu nastepuje za pomocg ,Start” lub
»+Automatycznie” w zaleznosci od wyboru w cyklu CYCLE150. Przy protokole , Wyt
wyswietlane jest tylko okno wyniku. Tryb wysSwietlania ,Przy alarmie” dziata tylko w cyklach
pomiarowych.

Przyktad programowania 1

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

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

S_PROTTXT[0]="SPRINT ( PROTVAL[35],'"'Axis'"', '"'Setpoint'"', """ 'Measu
rdl"l,l"lDifferencel"T,l"lUnitl"l)"

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

M30

Objasnienie

W standardowym protokole pomiaru wyprowadzenie wyniku pomiaru nastepuje wierszami

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

_PROTVAL\[35] = Format String do przedstawiania nagtéwkéw kolumn (tylko tekst)
_PROTVAL\[36] = Format String do przedstawiania zawartosci kolumn (tekst, warto$ci)
S_TXT\[3] = Jednostka miary dlugosci w aktywnym systemie (mm lub cal)

Poczatek i koniec String nalezy oznaczy¢ za pomocg "("...")" wigcznie ze stowem kluczowym
SPRINT. Jezeli kolumna zawiera tylko tekst, to oznaczenie String jest zamkniete przez
apostrof (np.: * “ ‘NAME" “ ).

Przyktad programowania 2

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

X

$ N _LASTMEAS MPF
CYCLE150 (31,12, "MEAS_ PROTOCOL LAST.TXT")
M30
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2.14.3.7 Postepowanie przy szukaniu, symulacji i w przypadku wielu kanatéw

Szukanie bloku

Symulacja

Wiele kanatow

78

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

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

W symulacji Operate obowigzuje nastepujgce zachowanie sie:

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

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

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

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

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.1

3.1.1

Warunki ogélne

Przeglad cykli pomiarowych

Funkcje cykli pomiarowych

Ponizsza tabela opisuje wszystkie funkcje cykli pomiarowych dla technologii toczenia i

frezowania.

Tabela 3-1  Cykle pomiarowe
Cykl pomiaru | Opis Warianty pomiaru
CYCLE973 2 | Przy pomocy cyklu pomiarowego sonda do pomiaru przed- | ® Kalibracja sondy pomiarowej - Dtugosé
mlotoyv obrabianych moze by¢ kalibrowana na powierzchni | o Kalibracja sondy pomiarowej - Promief na
obrabianego przedmiotu albo w rowku. ..
ptaszczyznie
e Kalibracja sondy pomiarowej - Sonda w
rowku
CYCLE974 2 | Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ ® Pomiar Toczenie - Krawedz przednia
punkt zerowy obrabianego przedmiotu w wybranej osi po- | 4 Pomiar Toczenie - Srednica wewnetrzna
miaru albo korekcje narzedzia z pomiarem 1-punktowym. i
® Pomiar Toczenie - Srednica zewnetrzna
CYCLE994 2 | Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ e Pomiar Toczenie - Srednica wewnetrzna
punkt zerowy obrabianego przedmiotu w wybranej osi po- | o Pomiar Toczenie - Srednica zewnetrzna
miaru z pomiarem 2-punktowym. W tym celu nastepuje ko-
lejno automatyczne dosunigcie do dwoch przeciwlegtych
punktow pomiarowych na $rednicy.
CYCLE976 Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna skalibrowa¢ | e Kalibracja sondy pomiarowej - Diugos¢ na
sonde do pomiaru obrabianych przedmiotéw na pierscieniu plaszczyznie
kallbra'cyjnym wzg!. na kuli kallbracy!nej, komp'letmg w .p.%a- e Kalibracja sondy pomiarowej - Promien na
szczyznie roboczej albo na krawedzi, dla okreslonej osi i L
Kierunku. pierscieniu
e Kalibracja sondy pomiarowej - Promien na
krawedzi
e Kalibracja sondy pomiarowej - Kalibracja
na kuli
CYCLE961 Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢c po- | ® Naroze - Naroze prostokatne
tozenie naroza obrabianego przedmiotu (wewnetrzne albo | o Naroze - naroze dowolne
zewnetrzne) i zastosowac jako przesunigecie punktu zero-
wego.

Cykle pomiarowe
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3.1 Warunki ogdine

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

Cykl pomiaru | Opis Warianty pomiaru
CYCLE977 Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ e (QOdlegtos¢ krawedzi - Rowek
punkt srodkowy w ptaszczyznie, jak tez szerokos¢ lub éred- | o Odleglos¢ krawedzi - Wypust
nice.
® Otwor - Kieszen prostokatna
®  Otwor - 1 otwor
® (Czop - Czop prostokatny
® (Czop - 1 czop kotowy
CYCLE978 Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna zmierzy¢ po- | ® Odlegto$¢ krawedzi - Ustawienie krawedzi
zycje krawedzi w ukfadzie wspétrzednych obrabianego
przedmiotu.
CYCLE979 Za pomocg tego cyklu pomiarowego mozna mierzy¢ punkt | ®  Otwor - Wewnetrzny fragment okregu
$rodkowy na ptaszczyznie i promien na fragmencie okregu. | o Czop - Zewnetrzny fragment okregu
CYCLE995 Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna zmierzy¢ od- | ® Odchylenie katowe 3D wrzeciona
chylenie katowe wrzeciona na obrabiarce.
CYCLE996 Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna okre$li¢ zna- | ® 3D - kinematyka
czace dla transformacji dane transformacji kinematycznej
z zawartymi osiami obrotowymi.
CYCLE997 Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ e 3D -kula
punkt srodkowy i rednice kuli. Ponadto mozna zmierzy¢ | o 3D - 3 kule
punkty srodkowe trzech rozmieszczonych kul. Ptaszczyzna
utworzona przez trzy punkty Srodkowe kul, gdzie jest ok-
reslane jej potozenie kgtowe w odniesieniu do ptaszczyzny
roboczej w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmio-
tu.
CYCLE998 Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ po- | ¢ Odlegto$é krawedzi - Orientacja krawedzi
tozenie katowe powierzchni (ptaszczyzny) w odniesieniudo | o 3D - Orientacia ot
ptaszczyzny roboczej i kat krawedzi w uktadzie wspotrzed- rientacja praszezyzny
nych obrabianego przedmiotu.
CYCLE971 " | Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna wykona¢ ka- | ¢ Kalibracja sondy pomiarowej
librowanie sondy do pomiaru narzedzi i pomiar dtugosci na- | o Pomiar narzedzia
rzedzia i/albo promienia narzedzia frezarskiego.
CYCLE982 2 | Przy pomocy tego cyklu pomiarowego mozna wykona¢ ka- | ® Kalibracja sondy pomiarowe;j

Narzedzia tokarskie
Frez
Wiertto

" tylko dla technologii frezowania

2 tylko dla technologii toczenia

80

Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2



Warianty pomiaru

3.1 Warunki ogdine

3.1.2 Wybdr wariantéw pomiaru poprzez przyciski programowe (Toczenie)

Ponizej przedstawiono warianty pomiaru w technologii toczenia w postaci drzewa menu w
edytorze programu. W prezentacji pokazane zostaty wszystkie warianty pomiaru istniejgce na
sterowaniu. W konkretnym urzadzeniu dajg sie jednak wybierac tylko te kroki, ktére sg mozliwe
zgodnie z ustawiong rozszerzong technologig.

Struktura menu Technologia toczenia

=« Pomiar - Kompensac. - Dhudosc Dtugos¢ (CYCLE973) (Stro-
8 przed. sondy pom. ugosc na 226)
Radius Promien na ptaszczyznie (CYC-
on face LE973) (Strona 92)
Kompens. Kompensacja w rowku (CYC-

W rowku LE973) (Strona 95)

__ Krawedz przednia (CYCLE974)
(Strona 100)
= Srednica wewngtrzna (CYC-
— LE974, CYCLE994) (Strona 103)
I Srednica zewnetrzna (CYCLE974,
CYCLE994) (Strona 108)
PI Pomiar - Kompensac. Kompensacja sondy pomiarowej
narze. sondy pom. (CYCLE982) (Strona 269)
Turning Narzedzie tokarskie (CYCLE982)
tool (Strona 274)

il Wiertto (CYCLE982) (Strona 286)

Ponizsze przyciski programowe sg wyswietlane tylko, gdy ustawiona jest technologia
rozszerzona ,Frezowanie" (specyficzna dla kanatu MD52201
SMCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2).

= Pomiar - Kompensac. - Dlugosc Dtugos$c¢ na krawedzi (CYCLE976)
a przed. sondy pom. . (Strona 121)

Promien Promien na pierscieniu (CYC-
na piers. LE976) (Strona 121)

Promien Promien na krawedzi (CYCLE976)
na krawe. (Strona 126)

Kompensa. Kompensacja na kuli (CYCLE976)

na kuli (Strona 134)
Pomiar = Srednica wewngtrzna (CYC-
toczenie — LE974, CYCLE994) (Strona 103)

Cykle pomiarowe
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Kante -
Abstand

Ustawienie krawedzi (CYCLE978)
(Strona 137)

Zorientowanie krawedzi (CYC-
LE998) (Strona 143)

Rowek (CYCLE977) (Strona 150)

Wypust (CYCLE977) (Strona 155)

Naroze prostokatne (CYCLE961)
(Strona 161)

Naroze dowolne (CYCLE961)
(Strona 166)

Naroze

Kieszen prostokatna (CYCLE977)
(Strona 173)

1 otwor (CYCLEQ77) (Strona 178)

Otwor

Wewnetrzny fragment okregu
(CYCLE979) (Strona 184)

Czop prostokatny (CYCLE977)
(Strona 190)

1 czop kotowy (CYCLE977) (Stro-
na 195)

Zewnetrzny fragment okregu
(CYCLE979) (Strona 201)

Czop

Zorientuj ptaszczyzne (CYC-
LE998) (Strona 207)

Przycisk programowy "3D" wy-
Swietla sie, gdy w ogdlnych SD
54760 $SNS_MEA_FUNC-
TION_MASK_PIECE ustawiony
jest bit1 =1.

Kula (CYCLE997) (Strona 212)

30

b oo EEE DL sELD

& 3 kule (CYCLE997) (Strona 217)

Cykle pomiarowe
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PI Pomiar - Milling
narze. tool

Patrz rowniez

3.1 Warunki ogdine

Odchylenie katowe wrzeciona
(CYCLE995) (Strona 222)

Przycisk programowy "Odchylenie
katowe wrzeciona" wyswietla sie
wytgcznie w programie w kodach
G.

Kinematyka 3D (CYCLE996) (Stro-
na 226)

Przycisk programowy "Kinematy-
ka" jest wyswietlany wylgcznie w
programie w kodach G, gdy usta-
wiona jest opcja "Pomiar kinematy-
ki".

Frez (CYCLE982) (Strona 278)

Kompensacja sondy pomiarowej - dlugos¢ (CYCLE973) (Strona 89)

Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami (Strona 263)

Cykle pomiarowe
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3.1 Warunki ogdine

3.1.3 Wybér wariantéw pomiaru poprzez przyciski programowe (Frezowanie)

Ponizej przedstawiono warianty pomiaru dla technologii frezowania w postaci drzewa menu

w edytorze programu.

W prezentacji pokazane zostaty wszystkie warianty pomiaru istniejace na sterowaniu. W
konkretnym urzadzeniu dajg sie jednak wybiera¢ tylko te kroki, ktére sg mozliwe zgodnie z

ustawiong rozszerzong technologig.

Drzewo menu dla technologii frezowania

¥ Pomiar - Kompensac. - Diugosc
przed. sondy pom. g
Promien
na piers.
Promien
na kraue.
Kompensa.
na kuli
Kante -
Abstand

B E R

s | 10

A
Otur ”
Czop

O

Dhugo$¢ (CYCLE976)

Promien na pierscieniu (CYC-
LE976) (Strona 121)

Promien na krawedzi (CYC-
LE976) (Strona 126)

Kompensacja na kuli (CYCLE976)
(Strona 134)

Ustawienie krawedzi (CYCLE978)
(Strona 137)

Zorientowanie krawedzi (CYC-
LE998) (Strona 143)

Rowek (CYCLE977) (Strona 150)

Wypust (CYCLE977) (Strona 155)

Naroze prostokgtne (CYCLE961)
(Strona 161)

Naroze dowolne (CYCLE961)
(Strona 166)

Kieszen prostokatna (CYCLE977)
(Strona 173)

1 otwoér (CYCLE9Q77) (Strona 178)

Wewnetrzny fragment okregu
(CYCLE979) (Strona 184)

Czop prostokatny (CYCLE977)
(Strona 190)

1 czop kotowy (CYCLE977) (Stro-
na 195)

Cykle pomiarowe

84 Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2



Warianty pomiaru

3.1 Warunki ogdine

’é)‘ Zewnetrzny fragment okregu
(CYCLE979) (Strona 201)

Przycisk pro- a0 - y Zorientowanie ptaszczyzny (CYC-
gramowy LE998) (Strona 207)
"3D" wyswiet-
la sie, gdy w
0golnych SD
54760
$SNS_MEA_
FUNC-
TION_MASK
_PIECE usta-
wiony jest
bit1 = 1.
"6" Kula (CYCLE997) (Strona 212)
W 3 kule (CYCLE997) (Strona 217)
i Odchylenie katowe wrzeciona
Q. (CYCLE995) (Strona 222)
Przycisk programowy "Odchylenie
katowe wrzeciona" wyswietla sie
wylgcznie w programie w kodach
3D - Kinematyka (CYLE996) (Stro-
‘ ? na 226)
Przycisk programowy "Kinematy-
ka" wyswietla sie wylgcznie w pro-
gramie w kodach G, gdy ustawiona
jest opcja "Pomiar kinematyki".
!I Pomiar - Kompensac. Kompensacja sondy pomiarowej
narze. sondy pom. (CYCLE971) (Strona 296)
Milling Frez lub wiertto (CYCLE971) (Stro-
tool na 303)
Drill Frez lub wiertto (CYCLE971) (Stro-
na 303)

Ponizsze przyciski programowe sg wyswietlane, gdy ustawiona jest technologia rozszerzona
~Toczenie" (specyficzna dla kanatu MD52201 $SMCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1).

!I Pomiar - Turning Narzedzie tokarskie (CYCLE982)
narze. tool (Strona 274)

Cykle pomiarowe
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3.1 Warunki ogdine

Patrz rowniez

Kompensacja sondy pomiarowej - Kompensacja w rowku (CYCLE973) (Strona 95)

Pomiar przy toczeniu - Krawedz przednia (CYCLE974) (Strona 100)
Pomiar Toczenie - Srednica wewnetrzna (CYCLE974, CYCLE994) (Strona 103)
Pomiar Toczenie - Srednica zewnetrzna (CYCLE974, CYCLE994) (Strona 108)

3.14 Parametry wynikéw

Definicja

Parametrami wynikow sa wyniki pomiaréw dostarczane przez cykle pomiarowe.

Parametry Typ Znaczenie

_OVR]] REAL Parametry wynikoéw - liczba rzeczywista:
Wartosci zadane, wartosci rzeczywiste, réznice, wartosci korekgiji, i
inne.

_OVI[] INTEGER Parametry wynikéw - liczba catkowita

Wywotanie

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

1 O

Parametry
m Zmienn

Kanatowe
GUD

1. Nacisng¢ przycisk programowy "Parametry".

3. Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienne uzytkownika".

W oknie "Zmienne uzytkownika specyficzne dla kanatu" zostang wy-
Swietlone parametry wynikow _OVR[]i_OVI[].

2. Nacisng¢ przycisk programowy "GUD kanatu”.

Uwaga

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

Warianty pomiaru

Jakie parametry wynikéw sg wyprowadzane poprzez cykle pomiarowe, opisano w
poszczegolnych wariantach pomiaru.

86
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3.1 Warunki ogdine

Niektore warianty pomiaréw dajg przy pomiarze przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia
lub korekcjg PPZ dodatkowe parametry wynikéw, patrz rozdziat Dodatkowe parametry
wynikoéw (Strona 360).

Cykle pomiarowe
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3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

3.2

3.2.1

Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Informacje ogdine

Nastepujace cykle pomiarowe sg przewidziane do zastosowania na tokarkach.

Uwaga
Wrzeciono

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

Przy zastosowaniu cykli pomiarowych na maszynach o wielu wrzecionach nalezy przed
wywotaniem cyklu zdefiniowac dane wrzeciono, jako wrzeciono master.

Uwaga

Doktadny pomiar wymaga sondy pomiarowej skalibrowanej w warunkach pomiaru, tzn.
ptaszczyzna robocza i predkos¢ pomiaru muszg by¢ zgodne dla pomiaru i przy kalibrowania.

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

Literatura: /PG/ Podrecznik programowania SINUMERIK 840D s/ / 828D Podstawy

Programowanie na srednicy, system miar

88

Cykle pomiarowe w technologii toczenia wykonywane sg na ptaszczyznie G18.

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

System miar (system podstawowy) maszyny i przedmiotu obrabianego mogg by¢ rézne.

Podczas pomiaru obrabianego przedmiotu w systemie calowym na maszynie metrycznej
powinno zosta¢ zastosowane polecenie G700.

Podczas pomiaru obrabianego przedmiotu w mm na maszynie w systemie calowym powinno
zosta¢ zastosowane polecenie G710.

Informacje dot. pomiaréw w potgczeniu z 3. osig patrz rozdziat Pomiar rozszerzony
(Strona 114).

Uwaga

Liste korespondenc;ji/przyporzgdkowania zastosowanych parametrow cykli pomiarowych,
danych maszynowych i ustawczych odnosnie wersiji cykli pomiarowych 7.5, 2.6 i 4.4 mozna
znalez¢ w zatgczniku Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4 (Strona 363)!

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

3.2.2 Kompensacja sondy pomiarowej - dtugos¢ (CYCLE973)

Funkcja

Zasada pomiaru

Warunki

Cykle pomiarowe

Obowigzuje tylko na tokarce bez technologii frezowania.

Za pomocg tego wariantu pomiaru mozliwa jest kompensacja sondy pomiarowej przedmiotow
obrabianych z potozeniami ostrza SL=5 do 8 na znanej powierzchni (w odniesieniu do
obrabianego przedmiotu). Dzieki temu okreslone zostajg punkty przetgczenia sondy
pomiarowe;.

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

Ustalona pozycja wigczenia sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw w jednej osi zostaje
przeliczona z dang dtugoscia sondy pomiarowej. Wyliczony punkt przetaczenia jest okreslany
w odpowiedniej osi i kierunku osi oraz zostaje zapisany w wybranym zestawie danych
kompensaciji (pole danych kalibracji) sondy do pomiaru obrabianych przedmiotow.

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

X 20

DFA

‘

Rysunek 3-1  Kompensacja: Dlugo$¢ na powierzchni (CYCLE973), przyktad G18, SL=7

® Powierzchnia musi leze¢ rownolegle do jednej osi uktadu wspétrzednych obrabianego
przedmiotu (WKS).

® Powierzchnia kalibracji musi posiadac niewielkg chropowato$é powierzchni.

® Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest wywolywana jako narzedzie z korekcjg
narzedzia.

e Jako typ sondy pomiarowej nalezy ustali¢ typ 580.

e Kompensacja dtugos¢ sondy pomiarowej nie stanowi zadnego pomiaru narzedzia.
Odchylenie fizycznej dlugosci pomiaru od wartosci w danych narzedzi musi by¢ mniejsze
od 5 mm /0.2 cala.
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3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Pozycja wyj$ciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac naprzeciw powierzchni kalibraciji.

Pozycja po zakonhczeniu cyklu pomiarowego

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

kalibracji.

Patrz rowniez

Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami (Strona 263)

Sposo6b postepowania

Parametr

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

- Pomiar
8 przed.

Kompensac.
sondy pom.

Mugosc

1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".

3. Nacisng¢ przycisk programowy "Dtugosc".
Otworzy sie okno "Kompensacja: dtugos$¢ na powierzchni”.

Program w kodzie G

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - | - T Nazwa sondy pomiarowej -
40)
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/ DO Numer ostrza (1 - 9) -
min
) Zestaw danych kalibracji (1 - 40) | -
BIO Orientacja narzedzia z osig skret- | stopni
ng
° - (0 stopni)
° 1 (90 stopni)
e \Wprowadzenie wartosci
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
CcP Kat pozycjonowania dla zakresu | Stopnie
pomiaru
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Cykle pomiarowe
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3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Parametr Opis Jednostka
Dopasowanie dtu- | Dopasowanie dtugosci sondy pomiarowej oraz punktu przetgczenia: -
gosci narzedzia) | e Tk
® Nie (tylko dopasowanie punktu przetgczenia)
Kierunek pomiaru | O$ pomiaru (w przypadku G18): -
Q o +/-7
o +/-X
Z0/X0 Punkt odniesienia Z / X (odpowiednio do kierunku pomiaru) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowacé parametr TSA > promienia kulki sondy pomiarowej, aby

unikna¢ alarmu "Przekroczony zakres ufno$ci”.

Lista parametréw wynikéw

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "Dlugos$¢" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 3-2  Parametry wynikow "Dtugos¢”

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista srednicy kulki sondy pomiarowej mm

_OVR [9] Ro6znica srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

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

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

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

_OVR [14] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi mm
ptaszczyzny

_OVR[9] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny mm

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

_OVR[13] Roéznica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 2 osi ptaszczyzny mm

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

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

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

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm
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Parametr Opis Jednostka
_OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[9] Numer alarmu -
3.23 Kompensacja sondy pomiarowej - Promient na ptaszczyznie (CYCLE973)

Funkcja
Obowigzuje tylko na tokarkach bez technologii frezowania.

Za pomocg tego wariantu pomiaru mozliwa jest kompensacja promienia sondy do pomiaru
obrabianych przedmiotéw z potozeniami ostrza SL=5 do 8 na ptaszczyznie. Dzieki temu
okreslone zostajg punkty przetgczenia sondy pomiarowe;.

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

Zasada pomiaru

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

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

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

X

Rysunek 3-2  Kompensacja: Promienh na ptaszczyznie (CYCLE973), przyktad G18, SL=8

Cykle pomiarowe
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Warunki

® Powierzchnia musi leze¢ rownolegle do jednej osi uktadu wspétrzednych obrabianego
przedmiotu (WKS).

® Powierzchnia kalibracji musi posiadac niewielkg chropowato$¢ powierzchni.

e Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotow jest wywotywana jako narzedzie z korekcjg
narzedzia.

e Jako typ sondy pomiarowej nalezy ustali¢ typ 580.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem
Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac naprzeciw powierzchni kalibraciji.

Pozycja po zakoniczeniu cyklu pomiarowego

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

Patrz réwniez
Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami (Strona 263)

Sposo6b postepowania
Program do wykonania obrdobki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

= Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
8 przed.
Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Radius 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Promien na ptaszczyznie".
on face

Otworzy sie okno "Kompensacja: promien na ptaszczyznie".

Cykle pomiarowe
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Parametry

Program w kodzie G

Program ShopTurn

Parametry | Opis Jednost- Parametry | Opis Jednostka
ka
Lo Zestaw danych kalibracji (1- | - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
40)
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/ DO Numer ostrza (1 - 9) -
min
Lo Zestaw danych kalibracji (1- |-
40)
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
BIL Orientacja narzedzia z osig Stopnie
skretng
4 ~ (0 stopni)
o 1 (90 stopni)
e \Wprowadzenie wartosci
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z | mm
Parametry Opis Jednostka
Kierunek pomiaru i3 | O$ pomiaru (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G18): -
o +/-Z
o +-X
Z0/ X0 Punkt odniesienia Z / X (odpowiednio do kierunku pomiaru) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

Lista parametréw wynikéw

94

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze warto$¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac¢ parametr TSA > promienia kulki sondy pomiarowej, aby
unikng¢ alarmu "Przekroczony zakres ufnosci".

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

Tabela 3-3  Parametry wynikéw "Promien na ptaszczyznie"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista srednicy kulki sondy pomiarowej mm
_OVR [9] Roznica srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka

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

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

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

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

_OVR[9] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny | mm

_OVR[11] Roéznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny | mm

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

_OVR[15] Roéznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny | mm

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

_OVR [21] Odchytka potozenia 2 osi ptaszczyzny (sko$ne potozenie sondy po- | mm
miarowej)

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -

_OVI[9] Numer alarmu -

3.24 Kompensacja sondy pomiarowej - Kompensacja w rowku (CYCLE973)

Funkcja
Obowigzuje tylko na tokarkach bez technologii frezowania.

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwa jest kompensacja sondy do pomiaru obrabianych
przedmiotéw z potozeniem ostrza SL=7 lub SL=8 w rowku referencyjnym, w odniesieniu do

maszyny, w osiach ptaszczyzny. Za pomoca tej kompensaciji mozna okresli¢ dlugos$¢ sondy
pomiarowej lub promien kulki sondy pomiarowej, w zalezno$ci od wyboru.

W przypadku okreslania promienia jest mozliwa kompensacja w jednym kierunku lub w
przeciwlegtych kierunkach jednej osi. Dodatkowo przy kompensacji w przeciwlegtych
kierunkach jest mozliwe okreslenie odchyiki potozenia (potozenie skosne) sondy pomiarowej
oraz aktywnej srednicy kulki sondy pomiarowe;j.

Cykle pomiarowe
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Zasada pomiaru

Zmierzone pozycje wtgczenia sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw w
sparametryzowanej osi sg przeliczane z danymi odnoszacymi sie do maszyny dla wybranego
rowka kalibracyjnego i na tej podstawie sg obliczane punkty przetgczenia w dodatnim i
ujemnym kierunku oraz odchytka potozenia w tej osi, jak rowniez efektywna srednica kulki
sondy pomiarowej. Punkty przetgczenia odnoszg sie zawsze do $rodka kulki sondy
pomiarowej (TCP).

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

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

Warunki

e Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z
przynalezng korekcjg narzedzia.

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

Cykle pomiarowe
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KN_5 . @,
KN_6
KN_O T
@
KN_1
> >
KN_2 z KN_4 z
KN_3
Geometria rowka kalibracyjnego, Geometria rowka kalibracyjnego,
przyktad G18, SL=7 przyktad G18, SL=8
Tabela 3-4  Ogdlne dane ustawcze dla wymiaréw rowka kalibracyjnego
Rowek kali- Ogéine dane ustawcze Opis
bracyjny
KN_O SD 54621 $SNS_MEA_CAL_ED- Krawedz rowka kalibracyjnego w do-
GE_PLUS_DIR_AX2 datnim kierunku 2. osi pomiaru
KN_1 SD 54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MI- Krawedz rowka kalibracyjnego w
NUS_DIR_AX2 ujemnym kierunku 2. osi pomiaru
KN_2 SD 54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BA- Dno rowka kalibracyjnego 1. osi po-
SE_AX1 miaru
KN_3 SD 54617 $SNS_MEA_CAL_ED- Krawedz rowka kalibracyjnego w do-
GE_PLUS_DIR_AX1 datnim kierunku 1. osi pomiaru
KN_4 SD 54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MI- Krawedz rowka kalibracyjnego w
NUS_DIR_AX1 ujemnym kierunku 1. osi pomiaru
KN_5 SD 54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UP- Gorna krawedz rowka kalibracyjne-
PER_AX2 go 2. osi pomiaru
KN_6 SD 54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BA- Dno rowka kalibracyjnego 2. osi po-
SE_AX2 miaru

Literatura: Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
rozdziat "Pomiar obrabianego przedmiotu przy toczeniu".

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Punkt poczgtkowy nalezy wybraé¢ w taki sposoéb, ze jest mozliwe bezkolizyjne spozycjonowanie
wybranej sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw po najkrétszej drodze ruchami
réwnolegtymi do osi do wybranego rowka referencyjnego, odpowiednio do aktywnego
potozenia ostrza.

Cykle pomiarowe
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Pozycja po zakoniczeniu cyklu pomiarowego

Po zakonczeniu procesu kalibrowania z jednym kierunkiem kalibracji sonda stoi w odlegtosci
drogi pomiarowej (DFA) naprzeciw powierzchni kalibracyjnej. Przy kalibrowaniu z 2 kierunkami
kalibracji pozycja sondy pomiarowej po zakonczeniu procesu pomiaru jest pozycjg startowa.

Spos6b postepowania
Program do wykonania obrdbki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

= Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
8 przed.
Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Kompens. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja w rowku".
W rowku

Otworzy sie okno "Kompensacja: sonda w rowku".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopTurn
Parametry | Opis Jednost- Parametry | Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - |- T Nazwa sondy pomiarowe;j -
G19)
L% Zestaw danych kalibracji (1 - | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
40)
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/ 10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) | -
min
BIO Orientacja narzedzia przy pomo- | Stopnie
cy osi skretnej
L - (0 stopni)
J 1 (90 stopni)
e \Wprowadzenie wartosci
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametry Opis Jednostka
Kalibracja (& ® Diugosé (kalibracja dtugosci sondy pomiarowej) -
® Promien (kalibracja promienia sondy pomiarowej)
Kierunki kalibraciji (O e 1: Kalibracja w jednym kierunku -
(tylko W przypadku kalibracja | o 2: Kalibracja w przeciwlegtych kierunkach
"Promien")

Cykle pomiarowe
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Parametry Opis Jednostka
Kierunek pomiaru i O$ pomiaru (odpowiednio do ptaszczyzny pomiaru): -

® (+-)Z

* (+-)X

Dopasowanie dtugosci narze- Nie (tylko dopasowanie punktu przetgczenia) -

af/ilio{.\:v przypadku kalibracia ® Tak (dopasowanie dlugosci sondy pomiarowej oraz punktu przetgczenia)
"Dlugos¢”)
Zestaw danych rowka kalibra- | e 1 -
cyjnego O e 2

e 3
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowacé parametr TSA > promienia kulki sondy pomiarowej, aby
unikna¢ alarmu "Przekroczony zakres ufno$ci”.

Lista parametréw wynikéw

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

Tabela 3-5  Parametry wynikéw "Kompensacja w rowku"

Parametr Opis Jednostka

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

_OVR [9] Roznica srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

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

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

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

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

_OVR[9] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny | mm

_OVR[11] Roéznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny | mm

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

_OVR[15] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny | mm

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

_OVR [21] Odchytka potozenia 2 osi ptaszczyzny (sko$ne potozenie sondy po- | mm
miarowej)

Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
_OVR [27] Zakres korekcji zera mm
_OVR [28] Zakres ufnosci mm
_OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[9] Numer alarmu -

3.2.5 Pomiar przy toczeniu - Krawedz przednia (CYCLE974)

Funkcja

Zasada pomiaru

100

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

Wynik pomiaru, réznica wymiaréw moze by¢ wykorzystany nastepujaco:
e Korekcja przesuniecia punktu zerowego
e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekcji

Uwaga
Pomiar rozszerzony

Informacje dot. pomiaréw w potgczeniu z trzecig osig mozna znalez¢ w rozdziale Pomiar
rozszerzony (Strona 114).

Cykl pomiarowy okresla wartos¢ rzeczywistg punktu pomiarowego na krawedzi toczonej
czesci, w odniesieniu do punktu zerowego obrabianego przedmiotu.

Obliczana jest réznica miedzy aktualng wartoscig rzeczywistg (wartos¢ pomiarowa) a
warto$cig zadang w 1. osi ptaszczyzny (przy G18: Z).

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia na korekcje sumaryczng i ustawiania.

Generalnie przy korekcji narzedzia mogg zostac¢ wliczone wartosci doswiadczalne.

Cykle pomiarowe
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Rysunek 3-3  Pomiar: Krawedz przednia (CYCLE974)

Warunki

® Sonda pomiarowa musi by¢ skalibrowana w kierunku pomiaru oraz aktywna jako narzedzie.
Typ sondy pomiarowej 710 lub 580.

® Polozenie ostrza moze by¢ 5 do 8 i musi odpowiada¢ zadaniu pomiarowemu.

e QObrabiany przedmiot nalezy ewentualnie wypozycjonowaé w prawidtowym pofozeniu
katowym przy pomocy pozycjonowania wrzeciona (SPOS).

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa musi zosta¢ spozycjonowana w stosunku do mierzonej powierzchni/
krawedzi. Wychodzac z tej pozycji cykl pomiarowy osi pomiarowej wykonuje zawsze ruch w
kierunku wartosci zadanej

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Po zakonczeniu procesu pomiaru sonda pomiarowa stoi w odlegtosci wartosci drogi pomiaru
(DFA) wobec powierzchni pomiaru.

Spos6b postepowania

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

-« Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
a przed.

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

toczenie

. 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Ustaw krawedz przednig".

Otworzy sie okno "Pomiar: krawedz przednia".

Cykle pomiarowe
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Parametr
Program w kodzie G Program ShopTurn
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Lo Zestaw danych kalibraciji (1 - | - T Nazwa sondy pomiarowej -
40)
D Numer ostrza (1 - 9) -
0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
BIO Orientacja narzedzia z osig skretng | Stopnie
° - (0 stopni)
U 1 (90 stopni)
® \Wprowadzenie wartosci
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekdiji (O ® Tylko pomiar (bez korekciji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisaé w ustawianym PPZ) "
e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekcji -
DQ Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekcji -
Z0 Punkt odniesienia Z mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru (tylko w przypadku celu korekcji "Korekcja narzedzia") | -
o ® Tak
® Nie
TUL Gorna granica tolerancji obrabianego przedmiotu (przyrostowo w stosunku do wartosci mm
zadanej, tylko w przypadku Tolerancja wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji obrabianego przedmiotu (przyrostowo w stosunku do wartosci mm
zadanej, tylko w przypadku Tolerancja wymiaru "Tak")

" Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogolnej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.
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Wariant pomiaru "Krawedz przednia" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-6  Parametry wynikow "Krawedz przednia"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Wartos¢ zadana dla osi pomiaru mm
_OVR[1] Warto$¢ zadana w 1. osi ptaszczyzny — tylko przy S MA=1 mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana w 2. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 mm
_OVR [3] Wartos¢ zadana w 3. osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=3 mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista dla osi pomiaru mm
_OVR [9] Warto$¢ rzeczywista w 1. osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=1 mm
_OVR [6] Warto$¢ rzeczywista w 2. osi ptaszczyzny — tylko przy s_MA=2 mm
_OVR[7] Wartos¢ rzeczywista w 3. osi ptaszczyzny — tylko przy s MA=3 mm
_OVR[16] Réznica dla osi pomiaru mm
_OVR[17] Roéznica w 1. osi ptaszczyzny — tylko przy s Ma=1 mm
_OVR[18] Roéznica w 2. osi ptaszczyzny — tylko przy s Ma=2 mm
_OVR[19] Roéznica w 3. osi ptaszczyzny — tylko przy s MA=3 mm
_OVI [0] Numer D lub numer PPZ -
_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 360).

3.2.6 Pomiar Toczenie - Srednica wewnetrzna (CYCLE974, CYCLE994)

Funkcja

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

Wynik pomiaru (ré6znica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:

e Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (tylko w przypadku pomiaru w 1 punkcie)

e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekciji

Uwaga

Pomiar rozszerzony

Informacje dot. pomiaréw w potgczeniu z trzecig osig mozna znalez¢ w rozdziale Pomiar
rozszerzony (Strona 114).
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Zasada pomiaru

Cykl pomiarowy okresla wartos¢ rzeczywistg srednicy wewnetrznej poprzez pomiar w

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

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia na korekcje sumaryczng i ustawiang.

Generalnie przy korekcji narzedzia mogg zostaé wliczone wartosci doswiadczalne.

Rysunek 3-4  Pomiar: Srednica wewnetrzna (CYCLE974)

Pozycjonowanie "Przejazd ponizej Srodka" (CYCLE994)

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

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

Cykle pomiarowe
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Warunki

3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

X1 A
/'
— Y I
|: Rozpoczecie (i/ !
pomiaru P 1Y‘
/7
7 |
M e 2
O——H—— -t
Z1
Zakonczenie
E pomiaru

Rysunek 3-5  Pozycjonowanie sondy pomiarowej przy pomiarze Srednicy wewnetrznej za pomocg
pomiaru w 2 punktach (CYCLE994)
Pomiar z obrotem przedmiotu obrabianego (CYCLE974)

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

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

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

® Sonda pomiarowa musi by¢ skalibrowana w kierunku pomiaru.
® Sonda pomiarowa typu 710 lub 580 musi by¢ aktywna.

® Potozenie ostrza moze by¢ 5 do 8 i musi odpowiada¢ zadaniu pomiarowemu.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac¢ wzgledem powierzchni przeznaczonej do pomiaru,
powyzej osi obrotu.

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Cykle pomiarowe

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

Przy wyborze "Przejazd ponizej osi obrotu" sonda pomiarowa znajduje sie po zakonczeniu
cyklu pomiarowego w odlegtosci drogi pomiaru (DFA) wzgledem powierzchni pomiarowe;j,
ponizej osi obrotu.
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Sposo6b postepowania

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

= Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
8 przed.
Pomiar 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar Toczenie".
toczenie
= 3. Nacisnaé przycisk programowy "Srednica wewnetrzna".
-

Otworzy sie okno "Pomiar: srednica wewnetrzna".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopTurn
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
L0 Zestaw danych kalibracji (1- |- T Nazwa sondy pomiarowej -
40)
DO Numer ostrza (1 - 9) -
L0 Zestaw danych kalibragcji (1 - 40) | -
B O Orientacja narzedzia z osig skret- | Stopnie
ng
o - (0 stopni)
. 1 (90 stopni)
e \Wprowadzenie wartosci
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji (& ® Tylko pomiar (bez korekc;ji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wynik pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) "2
e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekgiji -
DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekcji -
%] Srednica wewnetrzna mm
Pozycjonowanie ® Pomiar bez obrotu obrabianego przedmiotu -
o ® Pomiar z obrotem obrabianego przedmiotu (180°)
® Przejazd ponizej srodka (pomiar ponad i pod osig obrotu)
a0 Kat startu przy odwroceniu wrzeciona (tylko w przypadku pozycjonowania "z obrotem™) Stopnie
XR Woycofanie w X ($rednica) mm
ZR (w przypadku | Wycofanie w Z mm
G18)
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru (tylko w przypadku celu korekcji "Korekcja narzedzia") | -
o * Tak
® Nie
TUL Godrna granica tolerancji obrabianego przedmiotu (przyrostowo w stosunku do wartosci mm
zadanej, tylko w przypadku Tolerancja wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji obrabianego przedmiotu (przyrostowo w stosunku do wartosci mm

zadanej, tylko w przypadku tolerancja wymiaru "Tak")

" Tylko w przypadku pozycjonowania "bez obrotu"

2 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogéinej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 Funkcja "Pomiar z obrotem obrabianego przedmiotu" jest wyswietlana, gdy w ogéinej SD 54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN jest ustawiony Bit 0.

3%

Lista parametréw wynikéw

Cykle pomiarowe

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Wariant pomiaru "Srednica wewnetrzna" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 3-7  Parametry wynikow "Srednica wewnetrzna"
Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Warto$¢ zadana srednicy (uwzglednij o$ pomiaru S_Ma) mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana srednicy w 1 osi ptaszczyzny — tylko przy S MA=1 | mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana Srednicy w 2 osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 | mm
_OVR [3] Warto$¢ zadana srednicy w 3 osi ptaszczyzny — tylko przy S MA=3 | mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista srednicy mm
_OVR [9] Wartos¢ rzeczywista Srednicy w 1 osi ptaszczyzny - tylko przy mm
S_MA=1
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista srednicy w 2 osi ptaszczyzny — tylko przy mm
S _MA=2
_OVR[7] Wartos¢ rzeczywista srednicy w 3 osi ptaszczyzny - tylko przy mm
S _MA=3
_OVR[16] Ro6znica srednicy mm
_OVR[17] Roéznica $rednicy w 1 osi ptaszczyzny — tylko przy S MA=1 mm
_OVR[18] Roéznica Srednicy w 2 osi ptaszczyzny — tylko przy S MA=2 mm
_OVR[19] Roznica srednicy w 3 osi ptaszczyzny — tylko przy S MA=3 mm
_OVI[0] Numer D -
_0VI [2] Numer cyklu pomiarowego -

W przypadku pomiaru obrabianego przedmiotu z korekcjg narzedzia ew. z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikow (Strona 360).
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3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

3.2.7 Pomiar Toczenie - Srednica zewnetrzna (CYCLE974, CYCLE994)

Funkcja

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

Wynik pomiaru (ré6znica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:

e Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (tylko w przypadku pomiaru bez obrotu, pomiaru
w jednym punkcie)

e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekcji

Uwaga
Pomiar rozszerzony

Informacje dotyczace pomiaréw w potgczeniu z trzecig osig znajdujq sie w rozdziale Pomiar
rozszerzony (Strona 114).

Cykle pomiarowe
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Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

3.2 Pomiar obrabianego przedmiofu (toczenie)

Cykl pomiarowy okresla wartos¢ rzeczywistg srednicy zewnetrznej poprzez pomiar w

1 punkcie lub pomiar w 2 punktach, symetrycznie wzgledem punktu zerowego przedmiotu
obrabianego (0$ obrotu). Pomiar w 2 punktach jest przeprowadzany poprzez odwrécenie

wrzeciona o 180 stopni przedmiotu obrabianego lub poprzez pomiar powyzej i ponizej osi
obrotu.

Pomiar: Srednica zewnetrzna (CYCLE974)  Pomiar: Srednica zewnetrzna (CYCLE994)
z/bez obrotu obrabianego przedmiotu powyzej i ponizej osi obrotu

Pozycjonowanie "Przejazd ponizej Srodka" (CYCLE994)

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

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 109



Warianty pomiaru

3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

X1 A Rozpoczecie pom{'aru

\O

3 ¢‘5
\
|
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\
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‘IE”“ Zakonczenie

E\ 6 pomiaru

7

Rysunek 3-6  Pozycjonowanie sondy pomiarowej w przypadku pomiaru srednicy zewnetrznej
(CYCLE994) z uwzglednieniem drogi wycofania w kierunku X i Z.
Pomiar z obrotem przedmiotu obrabianego (CYCLE974)

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

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

Korekcja przesunigcia punktu zerowego (PPZ) jest mozliwa jedynie przy pomiarze bez obrotu
(pomiar w 1 punkcie).

Warunki
® Sonda pomiarowa musi by¢ skalibrowana w kierunkach pomiaru.
e Sonda pomiarowa typu 710 lub 580 musi by¢ aktywna.

® Potozenie ostrza moze by¢ 5 do 8 i musi odpowiadaé zadaniu pomiarowemu.

Uwaga

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

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac¢ wzgledem powierzchni przeznaczonej do pomiaru,
powyzej osi obrotu.

Cykle pomiarowe
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Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

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

pomiarowej, powyzej osi obrotu.

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

Sposo6b postepowania

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

F-q Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
8 przed.

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

toczenie

I 3. Nacisnaé przycisk programowy "Srednica zewnetrzna".

Otworzy sie okno "Pomiar: srednica zewnetrzna".

Parametry
Program w kodzie G Program ShopTurn
Parametr Opis Jed- Parametr Opis Jednostka
nostka
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - | - T Nazwa sondy pomiarowej -
40)
DO Numer ostrza (1 - 9) -
0 Zestaw danych kalibraciji (1 - 40) -
B Orientacja narzedzia z osig skretng | Stopnie
® - (0 stopni)
o 1 (90 stopni)
e \Wprowadzenie wartosci
4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekdiji (O e Tylko pomiar (bez korekgiji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wynik pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ)"-2)
e Korekcja narzedzia (wynik pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekciji -
DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekcji -
%] Srednica zewnetrzna mm
Cykle pomiarowe
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3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Parametr Opis Jednostka
Pozycjonowanie ® Pomiar bez obrotu obrabianego przedmiotu -
o ® Pomiar z obrotem obrabianego przedmiotu
® Przejazd ponizej srodka (pomiar ponad i pod osig obrotu)
a0 Kat startu przy odwroceniu wrzeciona (tylko w przypadku pozycjonowania "Pomiar z ob- | Stopnie
rotem")
ZR (w przypadku | Wycofanie w Z mm
G18)
XR Woycofanie w X (w srednicy) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru (tylko w przypadku celu korekcji "Korekcja narzedzia") | -
o * Tak
® Nie
TUL Gorna granica tolerancji obrabianego przedmiotu (przyrostowo w stosunku do wartosci mm
zadanej, tylko w przypadku Tolerancja wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji obrabianego przedmiotu (przyrostowo w stosunku do wartosci mm
zadanej, tylko w przypadku Tolerancja wymiaru "Tak")

" Tylko przy pozycjonowaniu "Pomiar bez obrotu"

2 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogéinej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 Funkcja "Pomiar z obrotem obrabianego przedmiotu" jest wy$wietlana, gdy w ogoinej SD 54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN jest ustawiony Bit 0.

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

358

Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

112

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obroébki lub program ShopMill i otwarty w edytorze.

= Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
8 przed.

Pomiar 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar toczenie".

toczenie

Nacisngé przycisk programowy "Srednica zewnetrzna".
Otworzy sie okno "Pomiar: srednica zewnetrzna".

I 3.

Cykle pomiarowe
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3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Parametr
Program ShopMill
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
D Numer ostrza (1 - 9) -
40 Zestaw danych kalibraciji (1 - 40) -
BIO Orientacja narzedzia z osia skretng Stopnie
d ~ (0 stopni)
o 1 (90 stopni)
e \Wprowadzenie wartosci
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm

Lista parametrow wynikéw

Wariant pomiaru "Srednica zewnetrzna" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 3-8  Parametry wynikéw "Srednica zewnetrzna"

Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Wartos¢ zadana srednicy (uwzglednij o$ pomiaru S_Ma) mm
_OVR[1] Warto$¢ zadana srednicy w 1 osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=1 | mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana srednicy w 2 osi ptaszczyzny — tylko przy s MA=2 | mm
_OVR [3] Wartos¢ zadana srednicy w 3 osi ptaszczyzny — tylko przy S MA=3 | mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista Srednicy mm
_OVR [5] Wartos¢ rzeczywista srednicy w 1 osi ptaszczyzny — tylko przy mm
S _MA=1
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista Srednicy w 2 osi ptaszczyzny - tylko przy mm
S _MA=2
_OVR[7] Wartos¢ rzeczywista Srednicy w 3 osi ptaszczyzny - tylko przy mm
S _MA=3
_OVR[16] Réznica $rednicy mm
_OVR[17] Roéznica srednicy w 1 osi ptaszczyzny — tylko przy s MA=1 mm
_OVR[18] Roznica srednicy w 2 osi ptaszczyzny — tylko przy S MA=2 mm
_OVR[19] Roéznica srednicy w 3 osi ptaszczyzny — tylko przy s MA=3 mm
_OVI[0] Numer D -
_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -

W przypadku pomiaru obrabianego przedmiotu z korekcjg narzedzia ew. z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikow (Strona 360).

Cykle pomiarowe
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3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

3.2.8 Pomiar rozszerzony

Pomiar w potgczeniu z 3. osig (Y)

Jezeli tokarka wyposazona jest w 3. 0s, to z powoddw technologicznych mozna zastosowac
réwniez tg 08, jako 0o$ pomiarowg. Przy tym pozycjonowanie wstepne i proces pomiaru
nastepujg w 3. osi (osi Y), korekcja wyniku pomiaru jest jednak wpisywana w sktadowej
narzedzia i PPZ 2. osi geometrycznej (osi X). 3. 0$ obstuguje programowanie na promieniu i
na srednicy odpowiednio do warunkéw 2. osi geometrycznej (X).

Uwaga

Funkcja uwzglednienia 3. 0$ w przypadku tokarek odnosi sie do cykli pomiarowych CYCLE974
i CYCLE994! Ta funkcja musi zosta¢ udostepniona, patrz

Literatura: Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM39) / SINUMERIK 840D sl
rozdziat "Pomiar przedmiotu obrabianego przy toczeniu".

Rozszerzone mozliwosci obejscia przy pomiarze w 2 punktach (CYCLE994)
Jezeli tokarka wyposazona jest w 3. 08, to istnieje mozliwos¢ zastosowania tej osi jako osi
obejscia.
Przedstawione ponizej strategie obejscia mozna realizowaé poprzez okna parametryzacji albo
numer osi pomiaru (parametr S_MA).

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

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

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

Cykle pomiarowe
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3.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

S_MA, wielocyfrowy = 302 S_MA, wielocyfrowy = 203
3. 0$ jest osig obejscia (Y) 2. 0$ ptaszczyzny jest osig obejscia (X)
2. 0$ ptaszczyzny jest osig pomiaru (X) 3. 05 jest osig pomiaru (Y)

W X
~ /V

£
L
/]

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

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)
3.3.1 Informacje ogdline
Frezarki

Nastepujace cykle pomiarowe sg przewidziane do zastosowania na frezarkach.

Uwaga
Wrzeciono

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

Przy zastosowaniu cykli pomiarowych na maszynach o wielu wrzecionach nalezy przed
wywotaniem cyklu zdefiniowac dane wrzeciono, jako wrzeciono master.

Uwaga

Doktadny pomiar wymaga sondy pomiarowej skalibrowanej w warunkach pomiaru, tzn.
ptaszczyzna robocza i predkos¢ pomiaru muszg by¢ zgodne dla pomiaru i przy kalibrowaniu.

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

Literatura: /PG/Podrecznik programowania SINUMERIK 840D sl / 828D Podstawy

Definicja ptaszczyzn, system miar

Cykle pomiarowe w technologii frezowania wykonywane sg na ptaszczyznach G17, G18 lub
G19.

System miar (system podstawowy) maszyny i przedmiotu obrabianego mogg by¢ rézne.

Podczas pomiaru obrabianego przedmiotu w systemie calowym na maszynie metrycznej
powinno zosta¢ zastosowane polecenie G700.

Podczas pomiaru obrabianego przedmiotu w mm na maszynie w systemie calowym powinno
zostac zastosowane polecenie G710.

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

3.3.2 Kompensacja sondy pomiarowej - Diugos¢ (CYCLE976)
3.3.2.1 Funkcja
Uwaga

Funkcja

Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

Wskazéwka dla wszystkich wariantéw kalibraciji

Do doktadnych pomiaréw w zwigzku z funkcjami Skret/Cycle800 lub Traori, nalezy zwrécic
uwage, aby kompensacja sondy pomiarowej przebiegata w ten sam sposéb, jak bedzie
przebiegat pomiar.

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

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

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

Rysunek 3-7  Kompensacja: Dilugos¢ na krawedzi (CYCLE976)

Dlugos¢ sondy pomiarowej zostaje okreslona odpowiednio do ustawienia w ogéinym
MD 51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1. Ustawienie to okresla, czy dlugosc
narzedzia odnosi sie do srodka kulki sondy pomiarowej czy do powierzchni kulki sondy
pomiarowe;.

Przy pomiarze dlugosci narzedzia do srodka kulki, do danych kalibracyjnych zostanie
wprowadzony punkt przetgczenia odpowiednio w kierunku kalibraciji.
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Literatura: Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D si,
rozdziat "Cykle pomiarowe i funkcje pomiarowe"

Warunki
e Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
® Typ sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda jednokierunkowa (typ 712)
— Sonda L (typ 713)

Uwaga
Zastosowanie sondy L (typ 713)

Przy pomocy sondy L (z trzpieniem katowym jednoramiennym) mozliwy jest pomiar w
+Z (pomiar ciggniony).

Podstawowa orientacja sondy L w kierunku +X (kat korekcji = 0). Jezeli sonda ma w
programie pomiaru zostac zorientowana w innym kierunku, moze to nastgpi¢ przez obrot
wokot osi narzedzia (np. ROT Z = 90).

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

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

® Powierzchnia kalibracji jest ustawiona prostopadle do osi pomiarowej, ew. do osi narzedzia.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem
Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac¢ wzgledem powierzchni kalibraciji.

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

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

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

Cykle pomiarowe
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3.3.2.2

Wywotanie wariantu pomiaru

Sposoéb postepowania

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

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

oY Pomiar Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Kompensac. Nacisna¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Dtugosé Nacisng¢ przycisk programowy "Diugosé".
Otworzy sie okno "Kompensacja: dtugo$¢ na krawedzi".
3.3.2.3 Parametr
Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
(G17 - G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - |- DO Numer ostrza (1 - 9) -
40)
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/ Lo Zestaw danych kalibracji (1 - 40) | -
min
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
4 Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Dopasowanie diu- | ¢ Tak (dopasowaé diugos¢ sondy pomiarowej i punkt przetaczenia) " -
gosci narzedziaQ) | , Nie (tylko dopasowanie punktu przetgczenia)
Kierunek pomiaru | O$ pomiaru (+/-) Z (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) -
Q
Z0 Punkt odniesienia Z (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Pomiary [ Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

" Parametr ,Dopasowac dtugos$¢ narzedzia” jest dostepny tylko, gdy pole to zostanie zwolnione poprzez SD 54780
$SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit 28.
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Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac parametr TSA > promienia kulki sondy pomiarowej, aby
unikna¢ alarmu "Przekroczony zakres ufno$ci”.

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

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

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

Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowe;j".

sondy pom.

3. Nacisng¢ przycisk programowy "Dtugos¢”.
Otworzy sie okno ,Kalibracja: dlugos¢ na krawedzi".

Mugosc

Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibraciji (1 | -
- 40)
F Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru | mm
w X
Y Punkt poczatkowy pomiaru | mm
wY
z Punkt poczatkowy pomiaru | mm
wZ

Cykle pomiarowe
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3.3.24 Parametry wynikéw

Lista parametréw wynikow

Wariant pomiaru "Dlugo$¢" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 3-9  Parametry wynikow "Dtugos¢”

Parametr Opis Jednostka
_OVR [4] Wartos$¢ rzeczywista srednicy kulki sondy pomiarowej mm
_OVR [5] Réznica srednicy kulki sondy pomiarowej mm
_OVR[16] Wartos¢ rzeczywista punktu przetagczenia w kierunku ujemnym 3 osi mm
ptaszczyzny
_OVR[17] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 3 osi ptaszczyzny mm
_OVR[18] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 3 osi mm
ptaszczyzny
_OVR[19] Réznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 3 osi ptaszczyzny mm
_OVR [22] Dtugos¢ sondy do pomiaru obrabianych przedmiotow mm
_OVR [27] Zakres korekcji zera mm
_OVR [28] Zakres ufnosci mm
_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[9] Numer alarmu -
3.3.3 Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na pierscieniu (CYCLE976)

Funkcja
Za pomocg tego wariantu pomiaru mozna dopasowac nastepujagce dane kalibracyjne:
® Skosne potozenie sondy pomiarowej przedmiotéw obrabianych
e Wartosci przerzutnikowe
® Promien kulki sondy pomiarowej w pierscieniu kalibracyjnym (w osiach ptaszczyzny)

Kalibracja sondy pomiarowej na pierscieniu moze nastagpi¢ na podstawie nieznanego, ew.
znanego punktu srodkowego pierscienia. W przypadku znanego punktu srodkowego,
odpowiada on punktowi poczatkowemu.

Za pomoca wariantu wyboru kalibracji "Start w $rodku pierscienia" mozliwe jest takze
kalibrowanie z uwzglednieniem kata startu. Przy zastosowaniu kata startu mogg zostaé
ominiete ewentualne przeszkody na drodze pomiaru lub w miejscu pomiaru.
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Zasada pomiaru

Warunki

122

Kalibracja rozpoczyna sie zawsze w dodatnim kierunku 1. osi aktualnej ptaszczyzny robocze;j.
Rejestrowanych jest 8 pozycji kalibracyjnych, podzielonych na 2 przejscia. Przejscia nastepujg
przy jednolitej pozycji wrzeciona, ew. przy przestawieniu o kat 180 stopni, w zaleznosci od
zastosowanego typu sondy pomiarowe;.

W czasie procesu kalibrowania okreslone zostajg punkt sSrodkowy pierscienia kalibracyjnego
(odpowiednio do wariantu kalibracji) oraz jego odstep od pozycji poczatkowe;.

W rezultacie na dane kalibracyjne / wartosci przerzutnikowe istotny wptyw majg nastepujace
wielkosci:

® Fizyczny promienh kulki sondy pomiarowej

e Konstrukcja sondy pomiarowej

® Predkos¢ pomiaru

® Pierscien kalibracyjny o odpowiedniej doktadnosci

® Poprawne zamocowanie pierscienia kalibracyjnego

Rysunek 3-8  Kalibracja: Promien na pierscieniu (CYCLE976)

Dla kalibrowania na pierscieniu muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:
e Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
e Typ sondy pomiarowej:

— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

— Sonda typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

W potaczeniu z sondg typu Mono, sondg typu gwiazda i wariantem kalibracji "Startp. in
Ringmitte ,NEIN"”, wymagane jest wrzeciono z funkcjg SPOS.

e \Wskazéwka: Ramiona sondy typu gwiazda (typ 714) muszg by¢ skierowane do siebie
dokfadnie pod katem 90 stopni.

® Znana jest doktadna srednica pierscienia kalibracyjnego.
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Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Gdy cykl pomiarowy nie jest uruchamiany w srodku pierscienia, wéwczas $rodek kulki sondy
pomiarowej przedmiotéw obrabianych musi zosta¢ ustawiony w poblizu punktu srodkowego
pierscienia jak tez na wysokosci kalibrowania wewnatrz pierscienia kalibracyjnego.

W przypadku uruchomienia cyklu pomiarowego w $rodku pierscienia nalezy $rodek kulki sondy
pomiarowe]j przedmiotéw obrabianych ustawi¢ doktadnie na punkt sSrodkowy pierscienia oraz
na wysokosci kalibracji wewnatrz pierscienia kalibracyjnego.

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Po zakonczeniu procesu kalibrowania srodek sondy pomiarowej stoi w srodku pierscienia na
wysokosci kalibracji.

Uwaga

W przypadku bardzo wysokich wymagan wzgledem doktadnosci pomiaru sensowne jest
przejecie odlegtosci miedzy punktem srodkowym, a pozycjg poczatkowg do przesuniecia
punktu zerowego i dokonaé dalszego kalibrowania z niniejszg optymalizacja.

Sposbéb postepowania

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

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Promien 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Promien na pierscieniu".
na piers.

Otworzy sie okno "Kompensacja: promien na pierscieniu”.

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
(G17 - G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
40)
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/ LS Zestaw danych kalibracji (1- |-
min 40)
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Punkt startu w ® Tak (dopasowac kierunki kalibracji i kierunek pomiaru) -
é_rodku pierscie- | 4 Nie (okresli¢ odchytke potozenia)
nia
Kierunki kom- e 1 (kalibracja w jednym kierunku) -
pensacjiQ ® 2 (kalibracja w przeciwlegtych kierunkach)

® 4 (kalibracja w przeciwlegtych kierunkach ptaszczyzny)
Okreélenie od- | e Tak (okresli¢ odchytke potozenia sondy pomiarowej) -
i‘y*ki potozenia | o Nie (nie okresla¢ odchytki potozenia sondy pomiarowej)
O$ pomiaruiy Os$ pomiaru (X, Y) -
Kierunek pomia- | Kierunek pomiaru (+/-), o$ pomiaru (X, Y) -
rug
%) Srednica pierscienia mm
a0 Kat dotkniecia Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Pomiary Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

Uwaga

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

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

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowe;j".
sondy pom.
Promien 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Promien na pierscieniu".
Na piers. Otworzy sie okno ,Kalibracja: promien na pierécieniu".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -
D Numer ostrza (1 - 9) -

Cykle pomiarowe
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Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
0 Zestaw danych kalibracji (1 | -
- 40)
F Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru | mm
w X
Y Punkt poczatkowy pomiaru | mm
wY
Z Punkt poczgtkowy pomiaru | mm
wZ

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Promien na pierscieniu" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-10 Parametry wynikéw "Promien na pierscieniu"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista srednicy kulki sondy pomiarowej mm

_OVR [5] Réznica srednicy kulki sondy pomiarowej mm

_OVR [6] Punkt srodkowy pierscienia kalibracyjnego w 1 osi ptaszczyzny mm

_OVR[7] Punkt Srodkowy pier$cienia kalibracyjnego w 2 osi ptaszczyzny mm

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

_OVR[9] Roéznica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny | mm

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

_OVR[11] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny | mm

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

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

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

_OVR[15] Roéznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny | mm

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

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

_OVR [24] Kat, pod ktérym sg okreslane punkty przetgczenia stopni

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -

_OVI[9] Numer alarmu -

Cykle pomiarowe
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3.34 Kompensacja sondy pomiarowej - Promiert na krawedzi (CYCLE976)

Funkcja

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwa kompensacja sondy do pomiaru obrabianych
przedmiotéw w wybranej przez uzytkownika osi i kierunku, na ptaszczyznie odniesienia
zorientowanej prostopadle do niej. Moze to nastgpic¢ np. na obrabianym przedmiocie.

Wyliczony punkt przetgczenia zostanie przejety w polu danych kalibracyjnych.

Zasada pomiaru
Sonda pomiarowa przesuwa sie w wybranej osi i kierunku do ptaszczyzny odniesienia.

Okreslona warto$¢ kalibracyjna (punkt przetaczenia + odchylenie potozenia) i promien kulki
sondy kalibracyjnej sg przejmowane do zaadresowanych pol danych kalibracyjnych.

Kompensacja: Promien na krawedzi (CYC-
LE976), kierunek kompensacji

Warunki
e Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.

® Typ narzedzia sondy pomiarowej:

Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

Sonda jednokierunkowa (typ 712)

Sonda z trzpieniem typu gwiazda (typ 714)

Sondy z trzpieniem katowym jednoramiennym (typ 713)

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowg nalezy ustawi¢ na wysokosci pomiaru w przyblizeniu w odlegtosci drogi
pomiaru (DFA) naprzeciwko krawedzi.

Cykle pomiarowe
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Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Srodek kulki sondy pomiarowej stoi w odlegtosci drogi pomiarowej przed krawedzig
odniesienia.

Sposo6b postepowania

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

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Promien 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Promien na krawedzi".
na krawe.

Otworzy sie okno "Kompensacja: promien na krawedzi".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
(G17 - G19)
L% Zestaw danych kalibracji (1 - | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
40)
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/ L% Zestaw danych kalibracji (1 - | -
min 40)
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka

Kierunki kalibracji {3 | ® 1: Kalibracja w jednym kierunku -
e 2: Kalibracja w przeciwlegtych kierunkach

Okreslenie odchytki | @ Tak (okresli¢ odchytke potozenia sondy pomiarowej) -

potozenia (O ® Nie (nie okreslac¢ odchyiki potozenia sondy pomiarowej)

Os pomiaru e X (dlaG17) -
e Y (dlaG17iG19)
e Z(dlaG19)

Kierunek pomiaru (3 | O$ pomiaru: -
e (+/-) X (dla G17)
® (+/-)Y (dlaG17iG19)
® (+/-) Z (dla G19)
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Parametr Opis Jednostka
X0/Y0/Zz0 Punkt odniesienia mm

X1/ Y1/Z1 Pozyja 2. krawedzi wzgledem X0 /Y0 / Z0 ink

DFA Droga pomiaru mm

TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Pomiaryi) Liczba pomiarow w tym samym miejscu (1-9) -

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze warto$¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac¢ parametr TSA > promienia kulki sondy pomiarowej, aby
unikng¢ alarmu "Przekroczony zakres ufnosci".

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

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

o¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Kompensac. 2. Nacisna¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Promien 3. Nacisngc przycisk programowy "Promien na krawedzi”.
na krawe. Otworzy sie okno ,Kalibracja: promien na krawedzi".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 | -
- 40)
F Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru | mm
w X
Y Punkt poczatkowy pomiaru | mm
wY
Z Punkt poczgtkowy pomiaru | mm
wZ
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Lista parametrow wynikéw

Wariant pomiaru "Promien na krawedzi" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-11 Parametry wynikow "Promien na krawedzi"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista srednicy kulki sondy pomiarowej mm

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

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

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

_OVR [40] Wartos¢ rzeczywista punktu przetagczenia w kierunku ujemnym 2. osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [14] Wartos¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 2. osi | mm
ptaszczyzny

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

_OVR[11] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 1. osi ptaszczyzny | mm

_OVR[13] Roéznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2. osi ptaszczyzny | mm

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

_OVR [20] Odchytka potozenia 1. osi ptaszczyzny (sko$ne potozenie sondy po- | mm
miarowej)

_OVR [21] Odchytka potozenia 2. osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy po- | mm
miarowej)

_OVR [24] Kat, pod ktérym sg okreslane punkty przetaczenia stopni

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -

_OVI[9] Numer alarmu -

3.3.5 Kompensacja sondy pomiarowej - zaokraglenie miedzy 2 krawedziami (Cycle976)
3.3.5.1 Funkcja

Funkcja

Przy pomocy tego wariantu pomiaru mozna kompensowac sonde do pomiaru obrabianych
przedmiotéw w wybranej przez uzytkownika osi ptaszczyzny obrébki, miedzy dwoma
prostopadtymi do sienie ptaszczyznami odniesienia.
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Zasada pomiaru

Sonda pomiarowa wykonuje ruch ze statym zorientowaniem wrzeciona w wybranej osi,
miedzy ptaszczyznami odniesienia. Przejazd musi nastepowac prostopadle do powierzchni
odniesienia.

Okreslona wartosc¢ kalibracyjna (punkt przetgczenia + odchylenie potozenia) i promien kulki
sondy kalibracyjnej sg przejmowane do zaadresowanych pol danych kalibracyjnych.

X0

/

Rysunek 3-9  Kompensacja: Zaokraglenie migdzy 2 krawedziami (CYCLE976)

Warunki
e Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
® Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:

— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Kulke sondy pomiarowej nalezy ustawi¢ na wysokosci kompensacji mniej wiecej na srodku
miedzy obydwoma krawedziami.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Srodek sondy pomiarowej znajduje sie na $rodku miedzy ptaszczyznami odniesienia.

Cykle pomiarowe
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3.3.5.2

Sposoéb postepowania

Program do wyko

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wywotanie wariantu pomiaru

nania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

oy Pomiar 1. Nacisngc¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Kompensac. 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Promien 3. Nacisngc przycisk programowy "Zaokraglenie na krawedzi".
na kraue. Zostanie otwarte okno edycyjne "Kompensacja: zaokraglenie na krawedzi".
4. Wybra¢ w polu wyboru kierunki kompensacii, "2".
Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
(G17 - G19)
L% Zestaw danych kalibracji (1 - | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
40)
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/ QO Zestaw danych kalibracji (1 - | -
min 40)
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Kierunki kalibracji {3 | ® 1: Kalibracja w jednym kierunku -
e 2: Kalibracja w przeciwlegtych kierunkach
Okreslenie odchytki | @ Tak (okresli¢ odchytke potozenia sondy pomiarowej) -
potozenia (O ® Nie (nie okreslac¢ odchyiki potozenia sondy pomiarowej)
O$ pomiaru o X (dlaG17) -
e Y (dlaG17iG19)
e 7 (dlaG19)
Kierunek pomiaru (3 | O$ pomiaru: -
e (+/-) X (dla G17)
® (+/-)Y (dla G17iG19)
® (+/-) Z (dla G19)
X0/Y0/Z0 Punkt odniesienia mm
X1/Y1/2Z1 Pozyja 2. krawedzi wzgledem X0 /Y0 / Z0 ink
Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
DFA Droga pomiaru mm

TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
PomiaryiQ Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac parametr TSA > promienia kulki sondy pomiarowej, aby
unikna¢ alarmu "Przekroczony zakres ufno$ci”.

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

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowe;j".
sondy pom.
Promien 3. Nacisngc przycisk programowy "Promien na krawedzi”.
pakiave, Otworzy sie okno ,Kalibracja: promien na krawedzi".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 | -
- 40)
F Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru | mm
w X
Y Punkt poczgtkowy pomiaru | mm
wY
Z Punkt poczatkowy pomiaru | mm
wZ

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

3.3.5.3 Parametry wynikéw

Lista parametréw wynikow

Sonda pomiarowa "Promien pomiedzy dwoma krawedziami" udostepnia nastepujace
parametry wynikowe:

Tabela 3-12 Parametry wynikowe ,Promieh pomiedzy dwoma krawedziami"

Parametr Opis Jednostka

_OVR[4] Wartos¢ rzeczywista srednicy kulki sondy pomiarowej mm

_OVRI[5] Roznica srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR[8] Wartos¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku ujem- | mm
nym 1. osi ptaszczyzny

_OVR[10] Wartos$c¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodat- | mm
nim 1. osi ptaszczyzny

_OVR[12] Wartosc¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku ujem- | mm
nym 2. osi ptaszczyzny

_OVR[14] Wartosc¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodat- | mm
nim 2. osi ptaszczyzny

_OVRI[9] Roznica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 1. osi mm
ptaszczyzny

_OVR[11] Roznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 1. osi mm
ptaszczyzny

_OVRI[13] Roznica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 2. osi mm
ptaszczyzny

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

_OVR[20] Odchylenie potozenia 1. osi ptaszczyzny (sko$ne potozenie | mm
sondy pomiarowej)

_OVRI[21] Odchylenie potozenia 2. osi ptaszczyzny (skosne potozenie | mm
sondy pomiarowej)

_OVRI[27] Zakres korekcji zerowej mm

_OVR[28] Zakres zaufania mm

_0OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVII5] Numer sondy pomiarowe;j -

_0VI[9] Numer alarmu -

Parametry wynikowe, ktére odpowiadajg wybranej osi sg zapisywane.

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

3.3.6 Kompensacja sondy pomiarowej - Kompensacja na kuli (CYCLE976)

Funkcja

Zasada pomiaru

134

Za pomocg tego wariantu pomiaru mozliwe jest kalibrowanie sondy do pomiaru obrabianych
przedmiotéw w dowolnym potozeniu w przestrzeni. Ma to szczegdlne znaczenie w zwigzku z
funkcjami skretu oraz transformacjami.

Uzyskane zostang takie same dane kalibracyjne jak podczas kalibracji na pierscieniu:
® Skosne potozenie sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw

® Wartosci przetgczenia

® Promien kulki sondy pomiarowej.

Dodatkowo mozna przez dang maszynowg okresli¢ dtugo$¢ sondy pomiarowej w osi
narzedzia:

MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1 (Srodek albo obwod kulki sondy pomiarowe;j)

Srodek kuli kalibracyjnej zostaje okreslony jako dodatkowy wynik.

Uwaga

W wariancie "Pozycjonowanie po torze kotowym” nastepuje pozycjonowanie o 90 °, zawsze
w matematycznie dodatnim kierunku.

Przebieg pomiaru dzieli sie na nastepujgce czesci:
1. Okreslenie wspotrzednych punktu srodkowego kuli odniesienia
2. Okreslenie danych kalibracyjnych

Przebieg ten moze nastgpi¢ zasadniczo réwnolegle do osi poprzez ominigcie lub obejscie kuli
odniesienia.

Rysunek 3-10  Kalibracja na kuli (CYCLE976), przyktad ominiecie (pozycjonowanie posrednie
réwnolegte do osi)

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Warunki
® Musi by¢ znana srednica kuli odniesienia.
® Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda jednokierunkowa (typ 712)

e Konieczne jest wrzeciono z funkcjg SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde do pomiaru przedmiotow obrabianych nalezy ustawi¢ ponad kulg odniesienia w ten
sposob, aby byto mozliwe bezkolizyjne dosuniecie z goéry oraz na obwodzie.

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw znajduje sie ponad srodkiem kuli.

Sposo6b postepowania

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

oY Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Kompensa. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja na kuli".
na kuli

Otworzy sie okno "Kompensacja: sonda na kuli".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru - T Nazwa sondy pomiarowej -
(G17 - G19)
L% Zestaw danych kalibracji (1 - | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
40)
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/ L QO Zestaw danych kalibracji (1 - 40) | -
min
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaruw X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

réwnolegle do osi

obejscie po torze kotowym

Parametr Opis Jednostka
Pozycjonowa- Obejscie kuli -
nie [ °

Okreslenie od- | e
chyiki potozenia
8]

Tak (okresli¢ odchytke potozenia sondy pomiarowej)

Nie (nie okresla¢ odchytki potozenia sondy pomiarowej)

Kalibracjaw osi | @
dosuwu iy

Tak (kalibracja sondy pomiarowej i osi dosuwu)

Nie (kalibracja sondy pomiarowej w ptaszczyznie)

Dopasowanie J

dtugo$ci narze- |,

Tak (dopasowanie dtugosci sondy pomiarowej oraz punktu przetgczenia)

Nie (tylko dopasowanie punktu przetgczenia)

dzia O

ZS (dla G17) Gorna krawedz kuli kalibracyjnej (tylko w przypadku dopasowania dtugosci narzedzia "Tak") | mm

%) Srednica kuli mm

a0 Kat dotkniecia " Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Pomiary (O Liczba pomiaréow w tym samym miejscu (1-9) -

" Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego, 1. osi aktywnego uktadu wspotrzednych, np. w G17 do +X,

G18/+Z, G19/+Y

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

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

a¥ Pomiar Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.

Kompensac. Nacisng¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowe;j".

sondy pom.

Kompensa. Nacisng¢ przycisk programowy ,Kalibracja na kuli".

pakul Zostanie otwarte okno edycyjne ,Kalibracja: sonda na kuli".

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka

T Nazwa sondy pomiarowej -

D Numer ostrza (1 - 9) -

0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -

F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min

X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm

Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm

4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Cykle pomiarowe
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Lista parametrow wynikéw

3.3.7

Funkcja

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "Promien na kuli" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Tabela 3-13 Parametry wynikow "Promien na kuli"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista srednicy kulki sondy pomiarowej mm

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

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

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

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

_OVR [14] Wartos¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 2 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR[16] Wartos¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 3 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR[18] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 3 osi | mm
ptaszczyzny

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

_OVR[11] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny | mm

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

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

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

_OVR[19] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 3 osi ptaszczyzny | mm

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

_OVR [21] Odchytka potozenia 2 osi ptaszczyzny (sko$ne potozenie sondy po- | mm
miarowej)

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

_OVR [24] Kat, pod ktorym sg okreslane punkty przetgczenia stopni

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_0VI [2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j -

_OVI[9] Numer alarmu -

Odlegtosé krawedzi - Ustawienie krawedzi (CYCLE978)

Poprzez pomiar w 1 punkcie niniejszy wariant pomiaru okresla potozenie rownolegtej do osi
krawedzi w ukfadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu.

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2

137



Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Przy zastosowaniu sond pomiarowych z wysiegnikami bocznymi (sonda L, typ 713) istnieje
mozliwo$¢ pomiaru wykonywanego w dodatnim kierunku osi narzedzia.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona" pomiar odbywa sie metodg
réznicowg w osiach ptaszczyzny. Nastepujg automatycznie kolejno po sobie dwa pomiary,
jeden z pozycjg wrzeciona 180 stopni i drugi z pozycjg 0 stopni. Szczegdlny przebieg tego
pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy pomiarowe;.
Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi w kazdym razie zostac¢ jeden raz
okreslony w drodze kalibracji sondy. Do tego celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712,
713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Zorientowanie sondy 3D" kierunek przetgczenia sondy
pomiarowej jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja
jest zalecana w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego
celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest
bezwarunkowo wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:
e Korekcja przesuniecia punktu zerowego
e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekgcji

Zasada pomiaru

Cykl pomiarowy okresla wartosé rzeczywistg dla punktu pomiarowego na krawedzi
obrabianego przedmiotu w odniesieniu do jego punktu zerowego, z uwzglednieniem wartosci
kalibracyjnych.

Obliczona zostaje réznica miedzy aktualng wartoscig rzeczywistg (wartoscig zmierzona), a
okreslong wstepnie wartoscig zadang w sparametryzowanej osi pomiaru.

DFA
-X "_j_..q
Z 20 < dh
7z o L
\ +
X0
X
X

Pomiar: Krawedz (CYCLE978) Pomiar: Krawedz (CYCLE978)
Kierunek pomiaru: -X Kierunek pomiaru: +Z (pomiar przeciggany)

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

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

Uwaga
Zastosowanie sondy L (typ 713)

Przy pomocy sondy L (z trzpieniem katowym jednoramiennym) mozliwy jest pomiar w
+Z (pomiar przeciggany).

Podstawowa orientacja sondy L w kierunek +X (kat korekcji = 0). Jezeli sonda ma w
programie pomiaru zostac zorientowana w innym kierunku, moze to nastagpi¢ przez obrot
wokot osi narzedzia (np. ROT Z = 90).

— Sonda z trzpieniem typu gwiazda (typ 714)
W przypadku stosowania tego wariantu pomiaru na tokarkach:
e Zastosowac typ 710 albo 580 sondy pomiarowej

® Ustawi¢ odniesienie dtugosci sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw na srodek kulki
sondy:
MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit1 =0

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona (Pomiar metodg r6znicowq)
® Zorientowanie sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac w odlegtosci nieco wigkszej, niz droga pomiaru (DFA)
naprzeciwko mierzonej powierzchni.

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Po zakonczeniu procesu pomiaru sonda pomiarowa stoi obwodem swojej kulki w odlegtosci
drogi pomiaru DFA naprzeciwko mierzonej powierzchni.

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Sposo6b postepowania

Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i jestesSmy w edytorze.

¥ Pomiar 1.
przed.
Kante 2.
Abstand

] 3.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".

Nacisng¢ przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw krawedz".
Otworzy sie okno "Pomiar: krawedz".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- |e Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowej -
miaru (O pomiaru DO Numer ostrza (1 - 9) -
® Sonda 3D z odwréceniem
wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D 2
PLOQ Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - Metoda po- |e Standardowa metoda -
G19) miaru Q pomiaru
® Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D 2
Lo Zestaw danych kalibracji (1- | - 30 Zestaw danych kalibracji (1- | -
40) 40)
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez odwrdcenia wrzeciona) bez odwrdcenia wrzeciona)
X Punkt poczgtkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z | mm
Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
Cel korekeji (3 | ® Tylko pomiar (bez korekgii) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wynik pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) ¥
—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym przesunieciu punktu zerowego (aktywne PPZ,
G54, G55, G56, G57, G505, G506)
— Zgrubnie / doktadnie (wynik pomiaru zapisa¢ w przesunigciu zgrubnym/ w
przesunieciu doktadnym)
® (QOdniesienie bazowe (wynik pomiaru zapisa¢ w odniesieniu bazowym)
— Zgrubnie / doktadnie (wynik pomiaru zapisa¢ w przesunigciu zgrubnym/ w
przesunieciu doktadnym)
® Baza specyficzna dla kanatu
—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w numerze Frame (1-4)
— Zgrubnie / doktadnie (wynik pomiaru zapisa¢ w przesunieciu zgrubnym/ w
przesunieciu doktadnym)
e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekcji -
DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekgji (1-9) -
® Geometria: Wynik pomiaru zapisa¢ w geometrii narzedzia -
® Zuzycie: Wynik pomiaru zapisa¢ w zuzyciu narzedzia
e Automatycznie: automatyczny wybér dtugosci narzedzia lub promienia narzedzia -
® Diugosc¢ L1-L3: Skorygowa¢ dtugos¢ narzedzia L1-L3
® Promien: Skorygowac¢ promien narzedzia
Obliczenie () ® nieodwrdcone (obliczenie nieodwrdconej wartosci korekcji narzedzia) -
® odwrdcone (obliczenie odwrdconej wartosci korekcji narzedzia)
Kierunek pomia- | O$ pomiaru -
ruQ o +-X
* +-Y
o +-Z
X0/Y0/Z0 Warto$¢ zadana (odpowiednio do kierunku pomiaru) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli roznicy wymiarow mm
TUL Gorna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci za- | mm
danej, tylko w przypadku Tolerancja wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci za- | mm
danej, tylko w przypadku Tolerancja wymiaru "Tak")
TZL Zakres tolerancji dla korekcji zera mm
Zestaw danych | e Bez (bez zastosowania wartosci doswiadczalnych) -
g\';;"(’jacrz‘glsr:’éj‘:;’ e 1-20 (zestaw danych dla wartosci doswiadczalnej)
Zestaw danych | Bez (bez tworzenia wartosci Sredniej) -
:.vjartoéci $redniej | 1.20 (zestaw danych dla tworzenia wartosci $redniej)
T™MV Zakres korekgcji tworzonej wartosci sredniej -
Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 141




Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
FW Wspotczynnik wagi dla tworzenia wartosci Sredniej -
Pomiary & Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

" Funkcja "Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w ogdéinej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Zorientowanie sondy 3D" jest wyswietlana, gdy w ogéinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit 17.

3 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogdinej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

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

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Kante 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".
Abstand
'H 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw krawedz".
Otworzy sie okno "Pomiar: krawedz".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
D Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru () e Standardowa metoda pomiaru -
e Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D ?
40 Zestaw danych kalibraciji (1 - 40) -
(tylko w przypadku pomiaru bez odwrdcenia wrzecio-
na)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w 'Y mm
4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Cykle pomiarowe
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Lista parametrow wynikéw

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wariant pomiaru "Ustaw krawedZz" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-14 Parametry wynikoéw "Ustaw krawedz"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Wartos$¢ zadana dla osi pomiaru mm
_OVR[1] Warto$¢ zadana w 1. osi ptaszczyzny — tylko przy S MA=1 mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana w 2. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 mm
_OVR [3] Wartos¢ zadana w 3. osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=3 mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista dla osi pomiaru mm
_OVR [8] Warto$¢ rzeczywista w 1. osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=1 mm
_OVR [6] Warto$¢ rzeczywista w 2. osi ptaszczyzny — tylko przy s MA=2 mm
_OVR[7] Wartos¢ rzeczywista w 3. osi ptaszczyzny — tylko przy s MA=3 mm
_OVR[16] Réznica dla osi pomiaru mm
_OVR[17] Roéznica w 1. osi ptaszczyzny — tylko przy s Ma=1 mm
_OVR[18] Roéznica w 2. osi ptaszczyzny — tylko przy s Ma=2 mm
_OVR[19] Roéznica w 3. osi ptaszczyzny — tylko przy s MA=3 mm
_OVR [21] Wartos¢ srednia mm
_OVI 0] Numer D lub numer PPZ -
_OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME | Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 360).

3.3.8 Odlegtosé krawedzi - Zorientowanie krawedzi (CYCLE998)

Funkcja

Przedmiot obrabiany lezy dowolnie na stole roboczym, tzn. nieréwnolegle do ukfadu
wspotrzednych przedmiotu obrabianego (WKS). Przez pomiar dwoch punktow na wybranej
krawedzi odniesienia przedmiotu obrabianego okre$la sie kat w stosunku do aktywnego uktadu
wspotrzednych. Niniejszy kat mozna skorygowac jako obrét w jednej osi geometrycznej lub
jako przesuniecie w osi obrotowej (stét obrotowy) w dowolnym lub aktywnym PPZ.

Uwaga

Maksymalny kgt pomiaru

Za pomoca wariantu pomiaru "Zorientuj krawedz" mozna mierzy¢é maksymalnie katy o warto$ci

+/- 45 stopni.

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

144

Wariant pomiaru "Zorientuj krawedz" odbywa sie na zasadzie pomiaru 1 kata:

e W przypadku przedmiotu obrabianego zamocowanego w sposéb obrdécony w ptaszczyznie
korekcja kata nastepuje w czesci obrotowej osi geometrycznej, ktdra jest usytuowana
prostopadle do ptaszczyzny pomiaru.

Przyktad dla ptaszczyzny G17: O$ pomiaru X, 0o$ przesuniecia Y

— Korekcja kata nastepuje w obrocie osi Z.

— Korekcja obrotu w PPZ nastepuje w ten sposéb, ze w uktadzie wspotrzednych
obrabianego przedmiotu sg uwzgledniane rzeczywiste potozenie krawedzi (wartosé
rzeczywista) oraz zgdany kat zadany (a).

e W przypadku obrabianego przedmiotu znajdujgcego sie na stole obrotowym korekcja kata
nastepuje poprzez dodanie do przesuniecia osi obrotowej (osi stotu). Niniejsza korekcja
ma sens jedynie wowczas, gdy 0s$ obrotowa obraca sie wokot osi geometrycznej, ktéra jest
usytuowana prostopadle do ptaszczyzny pomiaru.

Przyktad dla ptaszczyzny G17: O$ pomiaru X, o$ przesuniecia Y

— Korekcja kata nastepuje w osi C. Os obrotowa C obraca stot obrotowy wokot osi Z.

— Po pomiarze nalezy ponownie spozycjonowaé o$ obrotowg w celu zorientowania
obrabianego przedmiotu.

— Przyktad: G55 GO CO.

W przypadku obu wariantéw korekcji sktadowe przesuniecia PPZ pozostajg niezmienione i
powinny zostaé ponownie okreslone po zorientowaniu krawedzi. Moze to nastgpi¢ w
nastepujgcym programie pomiarowym przy wykorzystaniu funkcji "Ustaw krawedz".

P1

P2

Pomiar: Zorientowanie krawedzi (CYCLE998), Pomiar: Zorientuj krawedz (CYCLE998),
przedmiot obrabiany zamocowany w pfa- przedmiot obrabiany zamocowany na osi C
szczyznie stotu obrotowego

Pomiar bez odwrécenia wrzeciona

Doktadny pomiar wymaga wykalibrowanej sondy pomiarowej, tzn. ptaszczyzna robocza,
zorientowanie wrzeciona w ptaszczyznie i predkos¢ pomiaru musza by¢ zgodne przy pomiarze
i przy kalibrowaniu. Odchytki moga prowadzi¢ do dodatkowych btedéw pomiaru.

Cykle pomiarowe
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Warunki

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pomiar z odwrdceniem wrzeciona

Przy metodzie pomiaru "Sonda 3D z odwrdceniem wrzeciona" punkt pomiarowy P1 jest
mierzony dwukrotnie z kazdym odwréceniem wrzeciona o 180 stopni (obrét sondy pomiarowej
0 180 stopni) i 0 stopni. Dzieki temu dla tego pomiaru zostajg ponownie okreslone punkty
przetgczenia dla odpowiedniego kierunku osi (nie jest wymagana kompensacja sondy
pomiarowej w kierunku pomiaru). Wariant pomiaru "Sondg 3D z odwrdceniem wrzeciona" ma
sens jedynie w przypadku "Zorientuj krawedz" osi w ptaszczyznie roboczej (w przypadku
G17 XY).

Szczegolny przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowane;,
wielokierunkowej sondy pomiarowej. Do tego celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712,
713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo wymagane.

e Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcjg dtugosci narzedzia.
® Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda jednokierunkowa (typ 712)

Uwaga

Doktadne okreslenie kata wymaga odpowiedniej jakosci powierzchni przynajmniej w punktach
pomiarowych. Nalezy wybra¢ mozliwie najwieksze odlegto$ci pomiedzy punktami
pomiarowymi.

Uwaga

Funkcja "Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona" (pomiar metodg réznicowa) jest mozliwa tylko
w osiach ptaszczyzny. Dla tej metody pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712,
713i714.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Cykle pomiarowe

Os pomiaru oraz 0$ pozycjonowania (0$ przemieszczenia) mogg zosta¢ wstepnie wybrane
dowolnie, jednakze nie moga by¢ identyczne.

Pozycjonowanie z uwzglednieniem strefy ochrony

e Strefa ochrony = nie
Sonda pomiarowa jest pozycjonowana w osi pomiaru maksymalnie w odlegtosci drogi
pomiaru DFA naprzeciwko powierzchni przeznaczonej do pomiaru, przed punktem
pomiarowym P1, na wysokos$ci pomiaru.

e Strefa ochrony = tak
Sonda pomiarowa jest pozycjonowana w osi pomiaru maksymalnie w odlegtosci drogi
pomiaru DFA oraz wartosci parametru DX (w przypadku G17 i osi pomiarowej X)
naprzeciwko powierzchni przeznaczonej do pomiaru, przed punktem pomiarowym P1, na
wysokosci pomiaru.

W obu przypadkach punkt P1 musi by¢ bezpiecznie osiggalny podczas procesu pomiaru.
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Jezeli w przypadku 1 pomiaru zostaty wybrane zbyt duze odlegtosci od krawedzi odniesienia,
wowczas pomiar nie odbedzie sie.

Pozycjonowanie posrednie z punktu pomiarowego P1 do punktu pomiarowego P2

Pozycjonowanie posrednie "Réwnolegle do krawedzi"

P2

Rysunek 3-11  Zorientuj krawedz (CYCLE998), Pozycjonowanie posrednie "Rownolegle do krawedzi"

Sonda pomiarowa przesuwa sie réwnolegle do krawedzi odniesienia w odlegtosci
parametru L2 przed punkt pomiarowy P2. Przy tym jest uwzgledniany kat z parametréw a oraz
TSA . TSA zawiera wartos¢ dla maksymalnego dopuszczalnego odchylenia katowego.

Pozycjonowanie posrednie "réwnolegle do osi"

P2

Rysunek 3-12  Zorientuj krawedz (CYCLE998), Pozycjonowanie posrednie "Réwnolegle do osi"

Sonda pomiarowa przesuwa sie rownolegle do osi pozycjonowania (0si przemieszczenia) w
odlegtosci parametru L2 przed punkt pomiarowy P2.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Po zakonczeniu procesu pomiaru sonda pomiarowa stoi na punkcie pomiarowym P2 w
odlegtosci drogi pomiaru DFA naprzeciwko powierzchni pomiaru.

Cykle pomiarowe
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Sposo6b postepowania

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

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

¥ Pomiar 1.
przed.
Kante 2.
Abstand

Q 3.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
Nacisng¢ przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".

Nacisnaé przycisk programowy "Zorientuj krawedz".
Otworzy sie okno "Pomiar: zorientuj krawedz".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- | ® Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowe; -
miaru i pomiaru DO Numer ostrza (1 - 9) -
e Sonda3Dz
pozycjonowaniem wrzeciona
1
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- | ® Standardowa metoda -
G19) miaru (Q pomiaru
e Sonda3Dz
pozycjonowaniem
wrzeciona "
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - 40) |- Lo Zestaw danych kalibracji (1- |-
(tylko w przypadku standardowe;j 40)
metody pomiaru) (tylko w przypadku standardo-
wej metody pomiaru)
X Punkt poczatkowy pomiaruw X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekdiji (3 ® Tylko pomiar (bez korekcji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 2
® (QOdniesienie bazowe
® Baza specyficzna dla kanatu (wyniki pomiaru zapisa¢ w numerze Frame 1-4)
Korekcja (O Korekcja powoduje: -
(tylko w przypadku ® Obrot uktadu wspétrzednych
Przesum?me punktu ® Obrét osi obrotowych C ¥
zerowego")
Pozycjonowanie () Pozycjonowanie sondy pomiarowej: -
® Rownolegle do osi
® Rownolegle do krawedzi
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Kierunek pomiaru i) O$ pomiaru -

o (+-)X

* (+-)Y

* (+-)Z
Os$ pozycjonowania | Os$ przesuniecia (Wskazéwka: os pomiaru i 0$ przesuniecia nie powinny by¢ iden- -

tyczne!)

e X

o Y

o 7
a Kat miedzy osig pozycjonowania i krawedzig 4 Stopnie
L2 Odlegtosé do 2. punktu pomiarowego ® mm
Strefa ochrony () Zastosowanie strefy ochrony -

e Tak

® Nie
DX /DY /DZ Odlegtosé¢ do krawedzi przy 1. punkcie pomiarowym (tylko w przypadku Strefa ochro- | mm
(odpowiednio do kierun- | Ny "Tak")
ku pomiaru)
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru Stopnie
Zestaw danych dla war- | ¢ Bez (bez zastosowania wartosci doswiadczalnych) -
t;éCi doswiadczalnych | o 1-20 (zestaw danych dla wartosci do$wiadczalnej)
Pomiaryi() Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

" Funkcja "Sonda 3D z odwrdceniem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w ogdinej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogdlnej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 W celu wyswietlenia odpowiedniej osi obrotowej, jako kierunek korekgji nalezy ustawi¢ Bit6 = 1 w kanatowej MD 52207
$MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB.

Jezeli korekcja zawiera wiecej niz jeden obrét wokot jednej z osi geometrycznych wtedy korekcja osi obrotowej nie moze zostac

zrealizowana. Wygenerowany zostanie alarm 61403 ,Korekcja przesunigcia punktu zerowego nie zrealizowana”.

4 Wraz z podaniem osi pomiaru w parametrze Kierunek pomiaru mozliwe sg wszystkie 3 ptaszczyzny pomiaru. Kat zadany
a odnosi sie wiec do dodatniego kierunku osi przesunigcia i jest ujemny w przy ruchu zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara, dodatni przy ruchu przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara.
Kat zadany a podaje pozadany kat miedzy krawedzig, a dodatnim kierunkiem osi przesuniecia. W przypadku a=0
(s_sTA=0) krawedz jest zorientowana wzgledem osi przemieszczenia réwnolegle do osi.
W przypadku pozycjonowania "Réwnolegle do krawedzi" kat a jest wykorzystywany réwniez do pozycjonowania. Wraz z
parametrem TSA zostaje utworzony kat pozycjonowania. Dlatego parametr a moze odbiegac¢ od zmierzonego kata jedynie

w niewielkim stopniu!

® Za pomocg parametru L2 (s_1ID) ustalana jest odlegto$¢ miedzy P1 i P2 w osi przesunigcia. Dla L2 sg dopuszczalne
jedynie dodatnie wartosci. Nalezy wybra¢ odpowiednio P1 w osi przesunigcia podczas rozpoczecia cyklu.

358

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac¢ wskazowek producenta maszyny.
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

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

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrdbki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

¥ Pomiar
przed.

Kante
Abstand

!

Parametr

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
Nacisna¢ przycisk programowy "Odlegto$¢ krawedzi".

Nacisng¢ przycisk programowy "Zorientuj krawedz".
Otworzy sie okno "Pomiar: zorientuj krawedz".

Program ShopTurn

Parametr

Opis Jednostka

T

Nazwa sondy pomiarowej -

DO

Numer ostrza (1 - 9) -

Metoda pomiaru )

e Standardowa metoda pomiaru -

e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona "

0 Zestaw danych kalibragii (1 - 40) -
(tylko w przypadku standardowej metody pomiaru)

X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm

Y Punkt poczatkowy pomiaru w 'Y mm

Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Zorientuj krawedz" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 3-15 Parametry wynikéw "Zorientuj krawedz"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana kata stopni
_OVR [4] Wartosc¢ rzeczywista kata stopni
_OVR[16] Réznica kata stopni
_OVR [20] Wartos¢ korekgji kata stopni
_OVR [28] Zakres ufnosci stopni
_OVR [30] Warto$¢ doswiadczalna stopni
_OVI [0] Numer PPZ -
_OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[7] Numer pamieci wartos$ci doswiadczalnych -
_OVI[9] Numer alarmu -

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

3.3.9 Odlegtos¢ krawedzi - Rowek (CYCLE977)

Funkcja

Zasada pomiaru

150

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar rowka w przedmiocie obrabianym.
Zostaje zmierzona szeroko$¢ rowka oraz zostaje okreslony punkt srodkowy rowka. Mozliwe
sg réwniez pomiary na rowku potozonym skosnie. W tym celu w ekranie wprowadzania
parametréw nalezy wprowadzi¢ kgt odpowiednio do rzeczywistego odchylenia katowego
potozenia rowka. Dotkniecie do krawedzi rowka nastepuje zawsze pod katem prostym.
Mozliwe jest ustalenie strefy ochrony wewnatrz rowka.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona" pomiar odbywa sie metodg
réznicowg w osiach ptaszczyzny. Nastepujg automatycznie kolejno po sobie dwa kompletne
pomiary rowka, jeden z pozycjg wrzeciona 180 stopni i drugi z pozycjg 0 stopni. Szczegoiny
przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy
pomiarowej. Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi w kazdym razie
zostac jeden raz okreslony w drodze kalibracji sondy. Do tego celu nie nadajg sie sondy
pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Zorientowanie sondy 3D" kierunek przetgczenia sondy

pomiarowej jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja

jest zalecana w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego

celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest

bezwarunkowo wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujgco:

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) w taki sposdb, ze punkt zerowy obrabianego
przedmiotu odnosi sie do punktu srodkowego rowka

e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekc;ji

Pomiar przeprowadzany jest po 1 punkcie na przeciwlegtych krawedziach rowka bazujac na
wybranej osi pomiaru. Pierwszy w kolejnosci jest mierzony dodatni kierunek osi geometryczne;j.

Szerokos¢ rowka jest wyliczana na podstawie dwoch pozycji rzeczywistych z uwzglednieniem
wartosci kalibracji.

Potozenie srodka rowka jako punkt zerowy obrabianego przedmiotu okreslane jest
odpowiednio do wybranego przesuniecia punktu zerowego przeznaczonego do skorygowania.

Wybierajgc wartos¢ zadana punktu srodkowego na , TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej
zdefiniowa¢ potozenie srodka rowka jako punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

Cykle pomiarowe
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Warunki

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Réznica pomiarowa szerokosci rowka stuzy jako wielko$é podstawowa dla korekcji narzedzia,
potozenie punktu zerowego rowka jest podstawg do korekcji punktu zerowego.

Pomiar: Rowek (CYCLE977) Pomiar: Rowek ze strefg ochrony (CYCLE977)

® Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
® Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda jednokierunkowa (typ 712)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona (Pomiar metodg r6znicowq)
® Zorientowanie sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Cykle pomiarowe

Sonde pomiarowg nalezy spozycjonowaé srodkiem kulki sondy pomiarowej w osi pomiaru
przyblizeniu na $rodku rowka oraz na wysokosci pomiaru. W przypadku strefy ochrony nalezy
spozycjonowac kulke sondy pomiarowej w osi pomiaru w przyblizeniu wspdtsrodkowo do
rowka oraz na wysokosci ponad strefg ochrony. Nalezy zapewni¢, aby z niniejszej wysokosci
przy wprowadzonej drodze dosuwu mozliwe byto osiggniecie zgdanej wysokosci pomiaru w
rowku.

Uwaga

Jezeli zostata wybrana tak duza droga pomiaru DFA, Ze zostataby naruszona strefa ochrony,
wowczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢
dostepna wystarczajgca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 151



Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycja po zakoniczeniu cyklu pomiarowego

W przypadku nieaktywowania strefy ochrony kulka sondy pomiarowej stoi na wysokosci
pomiaru w $srodku rowka. W przypadku strefy ochrony pozycja kulki sondy pomiarowej jest
wspotsrodkowa w stosunku do rowka, ponad strefg ochrony, na pozycji poczatkowej cyklu

pomiarowego.

Sposo6b postepowania

Parametr

Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i jestesSmy w edytorze.

¥ Pomiar 1.
przed.

Kante
Abstand

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".

3. Nacisng¢ przycisk programowy "Rowek".

Otworzy sie okno "Pomiar: rowek".

Program w kodzie G

Program ShopMill

Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda pomia- | ¢ Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowej -
o pomiaru DO Numer ostrza (1 - 9) -
® Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona "
e Zorientowanie sondy 3D 2
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - Metoda po- e Standardowa metoda -
G19) miaru Q pomiaru
e Sonda 3D z odwréceniem
wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D 2
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - | - Lo Zestaw danych kalibracji (1 - | -
40) 40)
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez odwrdcenia wrzeciona) bez odwrdcenia wrzeciona)
X Punkt poczgtkowy pomiaruw X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
Cel korekeji (3 | ® Tylko pomiar (bez korekgii) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 2
—  Woyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym przesunieciu punktu zerowego (aktywne PPZ,
G54, G55, G56, G57, G505, G506)
— Zgrubnie / Dokfadnie (zapisanie warto$ci pomiarowych w przesunigciu zgrubnym/ w
przesunieciu doktadnym)
® (Qdniesienie bazowe
— Zgrubnie / Dokfadnie (zapisanie warto$ci pomiarowych w przesunigciu zgrubnym/ w
przesunieciu doktadnym)
® Baza specyficzna dla kanatu
—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w numerze Frame (1-4)
— Zgrubnie / Dokfadnie (zapisanie warto$ci pomiarowych w przesunieciu zgrubnym/ w
przesunieciu doktadnym)
e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekcji -
DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekgji (1-9) -
® Geometria: Wyniki pomiaru zapisa¢ w geometrii narzedzia
® Zuzycie: Wyniki pomiaru zapisa¢ w zuzyciu narzedzia
e Automatycznie: Automatyczny wybodr dlugosci narzedzia lub promienia narzedzia
® Dtugos¢ L1-L3: Korekcja dtugosci narzedzia L1-L3
® Promien: Korekcja promienia narzedzia
Obliczenie () e Nieodwrdcone (obliczenie nieodwréconej wartosci korekcji narzedzia)
® Odwrdcone (obliczenie odwrdconej wartosci korekcji narzedzia)
O$ pomiaru 3 | O$ pomiaru (w przypadku G17): -
e X
o Y
w Wartos¢ zadana szerokos$ci rowka mm
XM, YM Wartos¢ zadana dla punktu sSrodkowego rowka, odpowiednio do osi pomiaru (tylko przy mm
punkcie srodkowym wartosci zadanej ,, Tak”)
a0 Kat miedzy osig pomiaru a przedmiotem obrabianym Stopnie
Strefa ochrony | Zastosowanie strefy ochrony -
0 e Tak
® Nie
ws Szerokosc¢ strefy ochrony (tylko w przypadku strefy ochrony ustawionej na "Tak") mm
Dz Droga dosuwu na wysokosci pomiaru (dla G17) (tylko w przypadku strefy ochrony ustawionej | mm
na "Tak")
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TDIF Zakres toleranciji dla kontroli roznicy wymiarow mm
TUL Gorna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci za- | mm
danej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

$wiadczalnych
o

e 1-20 (zestaw danych dla wartosci doswiadczalnej)

Parametr Opis Jednostka

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

TZL Zakres tolerancji dla korekcji zera mm

Zestaw danych | e Bez (bez zastosowania wartosci doswiadczalnych) -

wartosci do-

Zestaw danych

Bez (bez przeprowadzania tworzenia warto$ci sredniej) -

dla wartosci 1-20 (zestaw danych dla tworzenia wartosci $redniej)

Sredniej (O

T™MV Zakres korekgcji tworzonej wartosci sredniej -
FW Wspétczynnik wagi dla tworzenia wartosci Sredniej -
Pomiaryi() Liczba pomiaréw w tym samym miejscu -

" Funkcja "Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w ogdinej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Zorientowanie sondy 3D" jest wyswietlana, gdy w ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit 17.

3 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogéinej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3%

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

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

154

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Kante 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Odlegto$¢ krawedzi".
Abstand
|:H:| 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Rowek". Otworzy sie okno "Pomiar:
rowek".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
D Numer ostrza (1 - 9) -

Metoda pomiaru )

e Standardowa metoda pomiaru -

e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona "

® Zorientowanie sondy 3D 2

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
40 Zestaw danych kalibraciji (1 - 40) -
(tylko w przypadku pomiaru bez odwrécenia wrzecio-
na)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczgtkowy pomiaru w Y mm
V4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
Lista parametréw wynikéw
Wariant pomiaru "Rowek" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:
Tabela 3-16 Parametry wynikéw "Rowek"
Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Wartos$¢ zadana szerokosci rowka mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana $rodka rowka w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana $rodka rowka w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista szerokosci rowka mm
_OVR [9] Wartos¢ rzeczywista srodka rowka w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista Srodka rowka w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR[16] Réznica szerokosci rowka mm
_OVR[17] Réznica srodka rowka w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[18] Roznica srodka rowka w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVI[0] Numer D lub numer PPZ -
_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI [3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME | Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe

parametry wynikow (Strona 360).

3.3.10

Funkcja

Odlegtosé krawedzi - Wypust (CYCLE977)

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar wypustu na przedmiocie obrabianym.
Zostaje zmierzona szeroko$¢ wypustu oraz zostaje okreslony jego punkt Srodkowy.

Mozliwe sg réwniez pomiary na wypuscie skosnym. W tym celu w oknie wprowadzania
parametréw nalezy wprowadzi¢ kat odpowiednio do rzeczywistego odchylenia katowego

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

156

potozenia wypustu. Dotkniecie do krawedzi wypustu nastepuje zawsze pod katem prostym. Z
boku wypustu mozna ustali¢ strefe ochrony.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona" pomiar odbywa sie metodg
réznicowg w osiach ptaszczyzny. Nastepujg automatycznie kolejno po sobie dwa kompletne
pomiary wypustu, jeden z pozycjg wrzeciona 180 stopni i drugi z pozycja 0 stopni. Szczegdlny
przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy
pomiarowej. Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi w kazdym razie
zostac jeden raz okreslony w drodze kalibracji sondy. Do tego celu nie nadajg sie sondy
pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Zorientowanie sondy 3D" kierunek przetgczenia sondy
pomiarowej jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja
jest zalecana w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego
celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest
bezwarunkowo wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) w taki sposob, ze punkt zerowy obrabianego
przedmiotu odnosi sie do punktu srodkowego wypustu.

e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekgcji

Pomiar jest przeprowadzany po 1 punkcie na przeciwlegtych krawedziach wypustu bazujac
na wybranej osi pomiaru. Pierwszy w kolejnoéci jest mierzony dodatni kierunek osi
geometrycznej. Szerokos$¢ wypustu jest wyliczana na podstawie dwéch pozycji rzeczywistych
z uwzglednieniem wartosci kalibracji. Potozenie srodka wypustu, jako punkt zerowy
obrabianego przedmiotu jest okreslane odpowiednio do wybranego przesuniecia punktu
zerowego przeznaczonego do skorygowania.

Wybierajgc wartos¢ zadana punktu srodkowego na , TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej
zdefiniowac¢ potozenie srodka wypustu jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego.

Cykle pomiarowe
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Warunki

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Réznica pomiarowa szerokosci wypustu stuzy jako wielkos¢ podstawowa dla korekgji
narzedzia, potozenie punktu zerowego wypustu jest podstawg do korekcji punktu zerowego.

Pomiar: Wypust (CYCLE977) Pomiar: Wypust ze strefg ochrony (CYCLE977)

® Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
® Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda jednokierunkowa (typ 712)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
® Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona (Pomiar metodg réznicowg)
e Zorientowanie sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Cykle pomiarowe

Sonde pomiarowg nalezy spozycjonowac srodkiem kulki sondy pomiarowej w osi pomiarowej
w przyblizeniu ponad srodkiem wypustu. Nalezy zapewnic¢, aby z niniejszej wysokosci
startowej przy wprowadzonej drodze dosuwu mozliwe byto osiggniecie zgdanej wysokosci
pomiaru na wypuscie.

Uwaga

Jezeli zostata wybrana tak duza droga pomiaru DFA, ze zostataby naruszona strefa ochrony,
wowczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢
dostepna wystarczajgca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycja po zakoniczeniu cyklu pomiarowego

Kulka sondy pomiarowej stoi wspoétsrodkowo ponad wypustem, na wysokos$ci pozycji
poczatkowej cyklu pomiarowego.

Sposo6b postepowania
Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

¥ Pomiar 1.
przed.
Kante 2.
Abstand

3.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".

Nacisng¢ przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".

Nacisng¢ przycisk programowy "Wypust".
Otworzy sie okno "Pomiar: wypust".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- |e Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowej -
miaru (O pomiaru DO Numer ostrza (1 - 9) -
® Sonda 3D z odwréceniem
wrzeciona
e Zorientowanie sondy 3D ?
PLOQ Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- e Standardowa metoda -
G19) miaru Q) pomiaru
e Sonda 3D z odwréceniem
wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D ?
Lo Zestaw danych kalibracji (1- | - L0 Zestaw danych kalibracji (1- |-
40) 40)
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez odwrdcenia wrzeciona) bez odwrdcenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka

Cel korekcji ® Tylko pomiar (bez korekcji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 3

—  Woyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym przesunieciu punktu zerowego (aktywne
PPZ, G54, G55, G56, G57, G505, G506)

— Zgrubnie / Dokfadnie (zapisanie warto$ci pomiarowych w przesunieciu zgrubnym/
w przesunieciu doktadnym)

® (QOdniesienie bazowe

— Zgrubnie / Dokfadnie (zapisanie warto$ci pomiarowych w przesunieciu zgrubnym/
w przesunieciu doktadnym)

® Baza specyficzna dla kanatu
—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w numerze Frame (1-4)

— Zgrubnie / Dokfadnie (zapisanie wartosci pomiarowych w przesunieciu zgrubnym/
w przesunieciu doktadnym)

e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)

TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekcji -

DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekcji (1-9) -

® Geometria: Wyniki pomiaru zapisa¢ w geometrii narzedzia -

® Zuzycie: Wyniki pomiaru zapisa¢ w zuzyciu narzedzia

e Automatycznie: Automatyczny wybor dlugosci narzedzia lub promienia narzedzia -
® Ditugos¢ L1-L3: Korekcja dtugosci narzedzia L1-L3

® Promien: Korekcja promienia narzedzia

Obliczenie () e Nieodwrdcone (obliczenie nieodwrédconej wartosci korekcji narzedzia) -

® Odwrdcone (obliczenie odwrdconej wartosci korekcji narzedzia)

O$ pomiaru (O O$ pomiaru (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17): -
o X
o Y
w Wartos¢ zadana szerokosci wypustu mm
XM, YM Warto$¢ zadana dla punktu srodkowego wypustu, odpowiednio do osi pomiaru (tylko przy | mm
punkcie srodkowym wartosci zadanej ,, Tak”)
a0 Kat miedzy osig pomiaru a przedmiotem obrabianym Stopnie
Dz Droga dosuwu na wysokosci pomiaru (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm

Strefa ochrony (;Jy | Zastosowanie strefy ochrony -

e Tak

® Nie
WS Szerokos¢ strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TDIF Zakres toleranciji dla kontroli roznicy wymiarow mm
TUL Godrna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do warto$ci mm

zadanej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

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

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
TZL Zakres tolerancji dla korekcji zera mm
Zestaw danych ® Bez (bez zastosowania wartosci doswiadczalnych) -

wartosci doswiad- | 1-20 (zestaw danych dla wartosci do$wiadczalnej)

czalnych (O

Zestawdanychdla | e Bez (bez przeprowadzania tworzenia wartos$ci $redniej)

wartoSci Sredniej ® 1-20 (zestaw danych dla tworzenia wartosci sredniej)

Q

T™MV Zakres korekgcji tworzonej wartosci Sredniej -
FW Wspotczynnik wagi dla tworzenia warto$ci Sredniej -
Pomiary) Liczba pomiaréw w tym samym miejscu -

" Funkcja "Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona" jest wy$wietlana, gdy w ogdlnej SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Zorientowanie sondy 3D" jest wy$wietlana, gdy w ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest

ustawiony Bit 17.

3 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogdlnej danej ustawczej SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

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

Sposob postepowania

{:o:} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazowek producenta maszyny.

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Kante 2. Nacisngc przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".
Abstand
3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wypust".
Otworzy sie okno "Pomiar: wypust".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
D Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru ) e Standardowa metoda pomiaru -
e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D ?
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
(tylko w przypadku pomiaru bez odwrécenia wrzecio-
na)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Wypust" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 3-17 Parametry wynikéw "Wypust"

Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Wartos¢ zadana szerokosci wypustu mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana $rodka wypustu w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana $rodka wypustu w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista szerokosci wypustu mm
_OVR [9] Wartos¢ rzeczywista srodka wypustu w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista sSrodka wypustu w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR[16] Ro6znica szerokosci wypustu mm
_OVR[17] Réznica $rodka wypustu w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[18] Réznica srodka wypustu w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVI[0] Numer D lub numer PPZ -
_0VI [2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI [3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME | Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikow (Strona 360).

3.3.11 Naroze - Naroze prostokgtne (CYCLE961)

Funkcja

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar prostokgtnego naroza wewnetrznego
i zewnetrznego przedmiotu obrabianego.

Précz pomiaru jest mozliwe zastosowanie potozenia naroza jako punktu zerowego przedmiotu
obrabianego w zadanym przesunieciu punktu zerowego (PPZ).
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

Warunki

Pomiary nastepujg réwnolegle do osi aktywnego MKS. Obrot uktadu wspotrzednych wokét Z
nie jest uwzgledniany. W celu przemieszczenia sondy pomiarowej rownolegle do krawedzi
mierzonego naroza, nalezy to zrealizowac¢ przez odpowiednie podanie kata w parametrze a0.

Cykl pomiarowy wykonuje ruch do 3 punktéw pomiaru i okresla punkt przeciecia prostych
okreslonych w pomiarze oraz kat skrecenia w stosunku do dodatniej 1. osi aktualne;j
ptaszczyzny. Naroze przeznaczone do wyliczenia moze zosta¢ przemieszczone.

Wynik - potozenie naroza, zostaje zapisane w parametrach wynikow _OVR\[ ], jako wartos¢é
absolutna lub w zaleznosci od wyboru, w podanym przesunieciu punktu zerowego
(przesuniecie i obrot). Zmierzone naroze zostaje przesuniete w ukfadzie wspétrzednych
przedmiotu obrabianego (WKS) w ptaszczyznie o wartosci zadane parametrow (X0, YO w
przypadku G17).

Pomiar: Naroze prostokatne wewnetrzne Pomiar: Naroze prostokgtne zewnetrzne (CYC-
(CYCLE961) LE961)

e Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcjg dtugosci narzedzia.
® Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

162

Sonda pomiarowa stoi na wysokosci pomiaru lub ponad narozem (patrz strefa ochrony)
naprzeciwko naroza przeznaczonego do pomiaru lub przed 1. punktem pomiaru.

Z tej pozycji musi istnie¢ mozliwos¢ bezkolizyjnego dojazdu do punktéw pomiaru.
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Punkty pomiaru wynikajg z zaprogramowanych odlegtosci L1 do L3 oraz z pozycji bieguna
(XP, YP). Przy pozycjonowaniu dodatkowo uwzgledniany jest kat a0 (kat pomiedzy osig X,
a 1. krawedzig w MKS).

Cykl pomiarowy generuje wymagane bloki ruchéw oraz przeprowadza pomiar w punktach
pomiaru P1 do P3, rozpoczynajac od P1.

Pozycjonowanie punktéw pomiaru P1 do P3 z uwzglednieniem strefy ochrony

e Strefa ochrony = nie
Sonda pomiarowa zostaje wstepnie spozycjonowana na wysokosci pomiaru i pozostaje na
tej wysoko$ci podczas pomiaru naroza. Nastgpi obejscie naroza zewnetrznego.

e Strefa ochrony = tak
Sonda pomiarowa jest wstepnie spozycjonowana ponad narozem. Podczas pomiaru
nastepuje przejazd o wartos¢ parametru DZ w 3. osi ptaszczyzny (Z w przypadku G17) na
wysoko$¢ pomiaru i zostajg zmierzone odpowiednie punkty pomiaru. Po pomiarze sonda
pomiarowa zostaje uniesiona o warto$¢ parametru DZ i przejezdza do nastepnego punktu
pomiaru, na ktéry zostaje ponownie opuszczona.

Ji -

Rysunek 3-13  Strefa ochrony = tak: Ominiecie naroza zewnetrznego z DZ>0 (wysokos$é
pomiaru + DZ) w przypadku G17

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego
Sonda pomiarowa stoi ponownie na pozycji wyjéciowej (naprzeciwko zmierzonego naroza).

Sonda pomiarowa stoi na wysokosci pomiaru lub ponad narozem, w zaleznosci od parametru
Strefa ochrony Tak/Nie.

Sposo6b postepowania

Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i jestesSmy w edytorze.

o¥ Pomiar 1. Nacisngc¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Narose 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Naroze".
Q 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Naroze prostokgtne".

Otworzy sie okno "Pomiar: naroze prostokgtne".
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jed- Parametr Opis Jednostka
nostka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
40)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) |-
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekdji (O e Tylko pomiar (bez korekcji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) "
Potozenie Rodzaj naroza: -
Naroze zewnetrzne Naroze wewnetrzne -
Pofozenie naroza | e [z ° 7 -
(9] o o
o [fZ ° ?4
¢ E * &
X0 Warto$¢ zadana X naroza (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
YO0 Wartos¢ zadana Y naroza (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
XP Biegun (przy ptaszczyznie pomiaru G17) mm
YP Biegun (przy ptaszczyznie pomiaru G17) mm
a0 Podanie kata dla mierzonego kata krawedzi odniesienia i 1. osi geometrycznej aktywnej | Stopnie
ptaszczyzny w uktadzie wspétrzednych maszyny (MKS).
Dzieki temu ruch w osi moze by¢ zrealizowany rownolegle do kata krawedzi.
L1 Odlegtosé miedzy biegunem i punktem pomiaru P1 w kierunku 1. osi ptaszczyzny (w G17 | mm
X)
L2 Odlegtosé miedzy biegunem i punktem pomiaru P2 w kierunku 1. osi ptaszczyzny mm
L3 Odlegtosé miedzy biegunem i punktem pomiaru P3 w kierunku 2. osi ptaszczyzny (w G17 | mm
X)
Strefa ochrony () | Zastosowanie strefy ochrony -
e Tak
o Nie
Dz Droga dosuwu na wysokos¢ pomiaru (tylko przy strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Dalsze parametry

oraz cele korekcji ustawia sie w ogolnej danej ustawczej SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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Warianty pomiaru

308

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

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

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Narose 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Naroze".
Q 3. Nacisngc¢ przycisk programowy "Naroze prostokatne".
Otworzy sie okno "Pomiar: naroze prostokagtne".

Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -

DO Numer ostrza (1 - 9) -

0 Zestaw danych kalibragii (1 - 40) -

X Punkt poczgtkowy pomiaru w X mm

Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm

Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Naroze prostokgtne" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 3-18 Parametry wynikdéw "Naroze prostokgtne”

Parametr Opis Jednostka
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista zmierzonego kata krawedzi odniesienia, w odniesie- | stopni
niu do 1. osi geometrycznej aktywnej ptaszczyzny w ukfadzie wspotrzed-
nych obrabianego przedmiotu (WKS).
_OVR [5] Wartos¢ rzeczywista punktu naroza w 1. osi ptaszczyzny w WKS mm
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista punktu naroza w 2. osi ptaszczyzny w WKS mm
_OVR [20] Wartos$¢ rzeczywista zmierzonego kata krawedzi odniesienia, w odniesie- | stopni
niu do 1. osi geometrycznej aktywnej ptaszczyzny w uktadzie wspotrzed-
nych maszyny (MKS). V
_OVR [21] Warto$¢ rzeczywista punktu naroza w 1. osi ptaszczyzny w MKS " mm
_OVR [22] Warto$¢ rzeczywista punktu naroza w 2. osi ptaszczyzny w MKS " mm
_0VI [2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI [3] Wariant pomiaru -
Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI [9] Numer alarmu -

Y Przy wytaczonej transformacji, w przeciwnym wypadku w bazowym uktadzie wspoétrzednych

3.3.12 Naroze - Naroze dowolne (CYCLE961)

Funkcja

Zasada pomiaru

166

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar naroza wewnetrznego lub
zewnetrznego dla nieznanej geometrii przedmiotu obrabianego. Pomiary nastepuja
réwnolegle do osi aktywnego MKS. Obrét uktadu wspétrzednych wokét Z nie jest
uwzgledniany. W celu przemieszczenia sondy pomiarowej rownolegle do krawedzi
mierzonego naroza, nalezy to zrealizowac¢ przez odpowiednie podanie kata w parametrze a0.

Précz pomiaru jest mozliwe zastosowanie potozenia naroza jako punktu zerowego przedmiotu
obrabianego w zadanym przesunieciu punktu zerowego (PPZ).

Cykl pomiarowy wykonuje kolejno ruch do 4 punktéw pomiaru (P1 do P4) i okresla punkt
przeciecia prostych okreslonych w pomiarze oraz kat obrotu w stosunku do krawedzi
odniesienia punktow pomiarowych P1i P2 do 1. osi ptaszczyzny (X w G17) w kierunku
dodatnim

Wynik - potozenie naroza, zostaje zapisane w parametrach wynikow _OVR[ ], jako warto$¢é
absolutna lub w zaleznosci od wyboru, w podanym przesunigciu punktu zerowego
(przesuniecie i obrot). Zmierzone naroze zostaje przesuniete w uktadzie wspotrzednych
przedmiotu obrabianego (WKS) w ptaszczyznie o wartosci zadane parametréw (X0, YO w
przypadku G17).
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wzajemne potozenie punktéw P1 i P2 okresla kierunek 1. osi ptaszczyzny nowego uktadu
wspotrzednych.

Pomiar: Dowolne naroze wewnetrzne (CYC- Pomiar: Dowolne naroze zewnetrzne (CYC-
LE961) LE961)

Warunki
e Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcjg dtugosci narzedzia.
® Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

Pozycja wyj$ciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa stoi na wysokosci pomiaru lub ponad narozem (patrz strefa ochrony)
naprzeciwko naroza przeznaczonego do pomiaru lub przed 1. punktem pomiaru.

Z tej pozycji musi istnie¢ mozliwosé bezkolizyjnego dojazdu do punktéw pomiaru.

Cykl pomiarowy generuje wymagane bloki ruchéw oraz przeprowadza pomiar w punktach
pomiaru P1 do P4, rozpoczynajac od P1.
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycjonowanie punktéw pomiaru P1 do P4 z uwzglednieniem strefy ochrony

e Strefa ochrony = nie
Sonda pomiarowa zostaje wstepnie spozycjonowana na wysokosci pomiaru i pozostaje na
tej wysokosci podczas pomiaru naroza. Nastgpi obejscie naroza zewnetrznego.

e Strefa ochrony = tak
Sonda pomiarowa jest wstepnie spozycjonowana ponad narozem. Podczas pomiaru
nastepuje przejazd o wartos¢ parametru DZ w 3. osi ptaszczyzny (Z w przypadku G17) na
wysoko$¢ pomiaru i zostajg zmierzone odpowiednie punkty pomiaru. Po pomiarze sonda
pomiarowa zostaje uniesiona o warto$¢ parametru DZ i przejezdza do nastepnego punktu
pomiaru, na ktéry zostaje ponownie opuszczona.

—r—

Rysunek 3-14  Strefa ochrony = tak: Ominiecie naroza zewnetrznego z DZ>0 (wysokos$é
pomiaru + DZ) w przypadku G17

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego
Po ostatnim pomiarze sonda pomiarowa stoi ha punkcie pomiaru P4.

Sonda pomiarowa stoi na wysokosci pomiaru lub ponad narozem, w zaleznosci od parametru
Strefa ochrony (Tak/Nie).

Sposéb postepowania

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

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Narase 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Naroze".
Q 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Naroze dowolne".

Otworzy sie okno "Pomiar: naroze dowolne".
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jed- Parametr Opis Jednostka
nostka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
- 40)
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
X Punkt poczagtkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekdji (O e Tylko pomiar (bez korekcji) -

® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) "

Uktad wspétrzed- | e  Biegunowy -

nych O ® Prostokatny
Potozenie (& Rodzaj naroza: -
Naroze zewnetrzne Naroze wewnetrzne -
Potozenie naroza |e [z o 7 -
o o o
o [P ° WA
* = ° &
X0 Wartos¢ zadana X zmierzonego naroza (X w przypadku G17) mm
YO0 Wartos¢ zadana Y zmierzonego naroza (X w przypadku G17) mm
Tylko w przypadku ukfad wspétrzednych = "biegunowy":
XP Potozenie bieguna w 1. osi ptaszczyzny (X w G17) mm
YP Potozenie bieguna w 2. osi ptaszczyzny (Y w przypadku G17) mm
a0 Podanie kata dla mierzonego kata krawedzi odniesienia i 1. osi geometrycznej aktywnej | Stopnie

ptaszczyzny w ukiadzie wspotrzednych maszyny (MKS). Dzieki temu ruch w osi moze by¢
zrealizowany réwnolegle do kata krawedzi.

L1 Odlegtosé¢ od punktu poczatkowego 1. pomiaru mm
L2 Odlegtosé¢ od punktu poczatkowego 2. pomiaru mm
al Kat rozwarcia Stopnie
L3 Odlegtosé¢ od punktu poczatkowego 3. pomiaru mm
L4 Odlegtos¢ od punktu poczatkowego 4. pomiaru mm
Tylko w przypadku uktad wspétrzednych = "prostokatny":

X1 Punkt poczatkowy X 1. pomiaru mm
Y1 Punkt poczatkowy Y 1. pomiaru mm
X2 Punkt poczatkowy X 2. pomiaru mm
Y2 Punkt poczatkowy Y 2. pomiaru mm
X3 Punkt poczatkowy X 3. pomiaru mm
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)
Parametr Opis Jednostka
Y3 Punkt poczatkowy Y 3. pomiaru mm
X4 Punkt poczatkowy X 4. pomiaru mm
Y4 Punkt poczatkowy Y 4. pomiaru mm
Strefa ochrony () | Zastosowanie strefy ochrony -
® Tak
® Nie
Dz Droga dosuwu na wysokos¢ pomiaru (tylko przy strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Dalsze parametry
$SNS_MEA_FUN

Parametr

oraz cele korekcji ustawia sie w ogolnej danej ustawczej SD 54760
CTION_MASK_PIECE .

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazowek producenta maszyny.

Uwaga

Nalezy w taki sposob wybra¢ 4 punkty pomiaru lub droge pomiaru DFA, aby kontur zostat
osiggniety w obrebie catej drogi: 2 - DFA [w mm]. W przeciwnym razie pomiar nie bedzie

wykonany.

Warto$¢ minimalna dla drogi pomiaru DFA o wartosci 20 mm jest tworzona wewnetrznie w

cyklu.

Program w kodzie G

Program ShopMill

Parametr Opis Jed- Parametr Opis Jednostka
nostka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
G19)
L% Zestaw danych kalibracji (1 |- DO Numer ostrza (1 - 9) -
- 40)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w 'Y mm
z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
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Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji ® Tylko pomiar (bez korekcji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) "
Uktad wspétrzed- | e biegunowy -
nych O ® prostokagtny
Potozenie (& Rodzaj naroza: -
Naroze zewnetrzne Naroze wewnetrzne -
Potozenie naroza |e [z o 7 -
Q o I o
o [fZ ° ?4
¢ ° &
X0 Wartos¢ zadana X zmierzonego naroza (X w przypadku G17) mm
YO0 Warto$¢ zadana Y zmierzonego naroza (X w przypadku G17) mm
Tylko w przypadku ukfad wspétrzednych = "biegunowy":
XP Potozenie bieguna w 1. osi ptaszczyzny (X przy G17) mm
YP Potozenie bieguna w 2. osi ptaszczyzny (Y przy G17) mm
a0 Kat miedzy osig X a 1. krawedzig (przy G17) Stopnie
L1 Odlegtos¢ do punktu poczatkowego 1. pomiaru mm
L2 Odlegtosé od punktu poczatkowego 2. pomiaru mm
al Kat rozwarcia Stopnie
L3 Odlegtosé¢ do punktu poczatkowego 3. pomiaru mm
L4 Odlegtos¢ do punktu poczatkowego 4. pomiaru mm
Tylko w przypadku Ukfad wspétrzednych = "prostokatny":
X1 Punkt poczatkowy X 1. pomiaru mm
Y1 Punkt poczatkowy Y 1. pomiaru mm
X2 Punkt poczatkowy X 2. pomiaru mm
Y2 Punkt poczatkowy Y 2. pomiaru mm
X3 Punkt poczatkowy X 3. pomiaru mm
Y3 Punkt poczatkowy Y 3. pomiaru mm
X4 Punkt poczatkowy X 4. pomiaru mm
Y4 Punkt poczatkowy Y 4. pomiaru mm
Strefa ochrony () | Zastosowanie strefy ochrony -
® Tak
® Nie
Dz Droga dosuwu na wysokos¢ pomiaru (tylko przy strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
" Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogolnej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
Cykle pomiarowe
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{lé} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Uwaga

Nalezy w taki sposéb wybra¢ 4 punkty pomiarowe ew. droge pomiaru DFA, aby kontur zostat
osiggniety w obrebie catej drogi: 2 - DFA [w mm]. W przeciwnym razie pomiar nie bedzie
wykonany.

Warto$¢é minimalna dla drogi pomiaru DFA o wartosci 20 mm jest tworzona wewnetrznie w
cyklu.

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

Sposdb postepowania
Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Narose 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Naroze".
Q 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Naroze dowolne".
Otworzy sie okno "Pomiar: naroze dowolne".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
D Numer ostrza (1 - 9) -
30 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Cykle pomiarowe
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Lista parametrow wynikéw

3.3.13

Funkcja

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru ,Dowolne naroze" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 3-19 Parametry wynikow ,Dowolne naroze"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista zmierzonego kata krawedzi odniesienia, w odniesie- | stopni
niu do 1. osi geometrycznej aktywnej ptaszczyzny w uktadzie wspotrzed-
nych obrabianego przedmiotu (WKS).

_OVR [5] Wartosc¢ rzeczywista punktu naroza w 1. osi ptaszczyzny w WKS mm
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista punktu naroza w 2. osi ptaszczyzny w WKS mm
_OVR [20] Wartosc¢ rzeczywista zmierzonego kata krawedzi odniesienia, w odniesie- | stopni

niu do 1. osi geometrycznej aktywnej ptaszczyzny w ukfadzie wspotrzed-
nych maszyny (MKS). »

_OVR [21] Wartosc¢ rzeczywista punktu naroza w 1. osi ptaszczyzny w MKS " mm
_OVR [22] Warto$¢ rzeczywista punktu naroza w 2. osi ptaszczyzny w MKS " mm
_0OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI [3] Wariant pomiaru -
_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[9] Numer alarmu -

Y Przy wytaczonej transformacji, w przeciwnym wypadku w bazowym uktadzie wspoétrzednych

Otwor - Kieszen prostokgtna (CYCLE977)

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar kieszeni prostokatnej w przedmiocie
obrabianym. Zostajg zmierzone szeroko$¢ i dtugosc¢ kieszeni oraz zostaje okreslony punkt
srodkowy kieszeni.

Pomiary nastepujg zawsze réwnolegle do osi geometrycznych aktywnej ptaszczyzny. Mozliwe
sg rowniez pomiary obroconej kieszeni prostokatnej w stosunku do osi dosuwu. W tym celu
w oknie wprowadzania parametrow nalezy wprowadzi¢ kat odpowiednio do rzeczywistego
potozenia kieszeni. Dotykanie na bokach kieszeni nastepuje zawsze prostopadle do nich.
Mozliwe jest ustalenie strefy ochrony w kieszeni.

W przypadku pomiaru "Sondg 3D z pozycjonowaniem wrzeciona" pomiar odbywa sie metodg
réznicowg w osiach ptaszczyzny. Nastepujg automatycznie kolejno po sobie dwa kompletne
pomiary kieszeni prostokatnej, jeden z pozycjg wrzeciona 180 stopni i drugi z pozycjg 0 stopni.
Szczegolny przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowane;,
wielokierunkowej sondy pomiarowej. Prawidtowy promieth sondy pomiarowej jako narzedzia
musi w kazdym razie zostac jeden raz okreslony w drodze kalibracji sondy. Do tego celu nie
nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest
bezwarunkowo wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Zorientowanie sondy 3D" kierunek przetgczenia sondy
pomiarowej jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja
jest zalecana w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego
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Zasada pomiaru

Warunki
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celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest
bezwarunkowo wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), tak ze punkt zerowy przedmiotu
obrabianego odnosi sie do punktu srodkowego prostokata

e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekgcji

Zmierzone zostajg po dwa przeciwlegte punkty w obu osiach geometrycznych ptaszczyzny.
Pomiary rozpoczynaja sie w kierunku dodatnim 1. osi geometrycznej. Szeroko$¢ oraz dtugosc
kieszeni zostajg wyliczone na podstawie czterech zmierzonych rzeczywistych pozycji bokow
kieszeni, z uwzglednieniem wartosci kalibracji. Potozenie srodka kieszeni jako punkt zerowy
przedmiotu obrabianego okreslane jest odpowiednio do wybranego przesuniecia punktu
zerowego przeznaczonego do korekcji. R6znice pomiarowe dtugosci bokéw stuzg jako
wielkosci podstawowe dla korekcji narzedzia, potozenie punktu zerowego kieszeni jest
podstawa do korekcji punktu zerowego.

Wybierajgc wartos¢ zadana punktu srodkowego na , TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej
zdefiniowac potozenie srodka kieszeni prostokatnej jako punkt zerowy przedmiotu
obrabianego.

Pomiar: Kieszen prostokatna (CYCLE977) Pomiar: Kieszen prostokatna ze strefg ochrony
(CYCLE977)

® Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
® Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda jednokierunkowa (typ 712)
— Sonda z trzpieniem typu gwiazda (typ 714)

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2



Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
® Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona (Pomiar metodg réznicowsq)
e Zorientowanie sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa ustawiana jest na pozycji zadanej punktu srodkowego kieszeni. Przyjeta
pozycja na kieszeni oznacza pozycje poczgtkowa i rbwnoczesnie wartos¢ zadang obliczonych
korekt. W przypadku strefy ochrony pozycja kulki sondy pomiarowej lezy na wysokosci ponad
strefg ochrony.

Nalezy zapewni¢, aby z podanej wysokosci przy wprowadzonej drodze dosuwu mozliwe byto
osiggniecie zgdanej wysokosci pomiaru w kieszeni.

Uwaga

Jezeli zostata wybrana tak duza droga pomiaru DFA, ze zostataby naruszona strefa ochrony,
wowczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢
dostepna wystarczajgca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

W przypadku nieaktywowanej strefy ochrony kulka sondy pomiarowej po zakonczeniu cyklu
pomiarowego stoi na wysokosci pomiaru w srodku kieszeni.

W przypadku zastosowania strefy ochrony kulka sondy pomiarowej po zakonczeniu cyklu
pomiarowego stoi wspotSrodkowo ponad kieszenig na wysokos$ci pozycji poczatkowej cyklu
pomiarowego.

Sposo6b postepowania

Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i jestesSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Otudr 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Otwor".
3. Nacisngc przycisk programowy "Kieszen prostokgtna".

Otworzy sie okno "Pomiar: kieszen prostokatna".

Cykle pomiarowe
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Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- | e Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
miaru pomiaru DO Numer ostrza (1 - 9) -
® Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona
® Zorientowanie sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- |e Standardowa metoda -
G19) miaru O pomiaru
e Sonda 3D z odwréceniem
wrzeciona "
e Zorientowanie sondy 3D 2
L% Zestaw danych kalibracji (1- | - 40 Zestaw danych kalibracji (1- | -
40) 40)
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez odwrdcenia wrzeciona) bez odwrdcenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
4 Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekeji 3 | ® Tylko pomiar (bez korekcji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 3
e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekcji -
DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekc;ji -
w Wartos¢ zadana szeroko$ci kieszeni mm
L Wartos$¢ zadana diugosci kieszeni mm
XM, YM Warto$¢ zadana dla punktu srodkowego kieszeni prostokatnej (tylko przy punkcie $srodko- | mm
wym wartosci zadanej ,, Tak”)
a0 Kat miedzy osig pomiaru a przedmiotem obrabianym Stopnie
Strefa ochrony | Zastosowanie strefy ochrony -
o ® Tak
® Nie
WS Szerokos¢ strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
LS Dtugos¢ strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
DX /DY /DZ Droga dosuwu na wysokos¢ pomiaru (tylko przy strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Tolerancja wy- | Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
miaru [Q e Tak
® Nie
TUL Gorna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci za- | mm
danej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci za- | mm

danej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

" Funkcja "Sonda 3D z odwrdceniem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w ogdinej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Zorientowanie sondy 3D" jest wy$wietlana, gdy w ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit 17.

3 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogdinej danej ustawczej SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

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

Cykle pomiarowe

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrdbki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

oY Pomiar Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Ot Nacisngc¢ przycisk programowy "Otwor".
Nacisng¢ przycisk programowy "Kieszen prostokatna".
Otworzy sie okno "Pomiar: kieszen prostokatna".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
D Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru ) e Standardowa metoda pomiaru -
e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D 2
0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
(tylko w przypadku pomiaru bez odwrdcenia wrzecio-
na)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
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Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm

4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Kieszen prostokatna" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 3-20 Parametry wynikéw "Kieszen prostokatna"”

Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Wartos¢ zadana dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [2] Wartos¢ zadana punktu srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [3] Warto$¢ zadana punktu srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [5] Wartos¢ rzeczywista dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista punktu sSrodkowego prostokata 1. osi ptaszczyz- | mm
ny
_OVR[7] Wartos¢ rzeczywista punktu srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyz- | mm
ny
_OVR[16] Ro6znica dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[17] Réznica dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[18] Réznica punktu srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[19] Réznica punktu Srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyzny mm
_OVI[0] Numer D lub numer PPZ -
_0VI [2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVS_TNAME | Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikow (Strona 360).

3.3.14 Otwér - 1 otwér (CYCLE977)

Funkcja

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar otworu w przedmiocie obrabianym.
Zostaje zmierzona srednica otworu oraz zostaje okreslony punkt srodkowy otworu. Pomiary
nastepujg zawsze rownolegle do osi geometrycznych aktywnej ptaszczyzny.

Za pomocg kata startowego mozliwe jest przesuniecie punktéw pomiarowych na obwodzie
otworu, poprzez obrét wokot osi dosuwu stanowigcej punkt Srodkowy.

Cykle pomiarowe
178 Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2



Warianty pomiaru

Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Mozliwe jest ustalenie strefy ochrony w otworze.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona" pomiar odbywa sie metodg
réznicowg w osiach ptaszczyzny. Nastepujg automatycznie kolejno po sobie dwa kompletne
pomiary otworu, jeden z pozycjg wrzeciona 180 stopni i drugi z pozycjg 0 stopni. Szczegdiny
przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy
pomiarowej. Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi w kazdym razie
zostacé jeden raz okreslony w drodze kalibracji sondy. Do tego celu nie nadajg sie sondy
pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowane jest bezwarunkowo wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Zorientowanie sondy 3D" kierunek przetgczenia sondy
pomiarowej jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja
jest zalecana w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego
celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowane jest
bezwarunkowo wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) w taki sposob, ze punkt zerowy przedmiotu
obrabianego odnosi sie do $rodka otworu.

e Korekcja narzedzia,

® Pomiar bez korekcji

Zmierzone zostajg po 2 przeciwlegte punkty w obu osiach geometrycznych ptaszczyzny.
Srednica otworu oraz punkt $rodkowy otworu zostajg wyliczone na podstawie tych

4 zmierzonych rzeczywistych pozycji, z uwzglednieniem wartosci kalibracji. Z punktow
pomiarowych 1. osi geometrycznej ptaszczyzny obliczany jest srodek tej osi, a sonda
pomiarowa jest pozycjonowana na ten srodek. Przy wyjsciu z tego $rodka nastepuje pomiar
obu punktow w 2. osi geometrycznej, na podstawie ktérego jest okreslana rzeczywista
Srednica otworu. Pomiary rozpoczynajg sie w kierunku dodatnim 1. osi geometryczne;.
Réznica pomiarowa srednicy otworu stuzy do korekcji narzedzia, a potozenie punktu zerowego
otworu jest podstawg do korekcji punktu zerowego.

Wybierajgc wartos¢ zadana punktu srodkowego na , TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej
zdefiniowac potozenie srodka otworu jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego.

Pomiar: Otwor (CYCLE977) Pomiar: Otwor ze strefg ochrony (CYCLE977)
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Warunki

e Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
® Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda jednokierunkowa (typ 712)
— Sonda z trzpieniem typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
® Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona (Pomiar metodg réznicowsq)
e Zorientowanie sondy 3D

Dla tych metod pomiaru nie mozna stosowac¢ sond typu 712, 713 i 714.

Uwaga

Przy pomiarze okregdw referencyjnych srednica takiego okregu jest doktadnie przedstawiana
w wynikach pomiaru tylko wtedy, gdy uwzgledniona jest mechaniczna ztozonosc¢ catosci
pozycji osi. Mozna to osiggnaé, poprzez odpowiednig kompensacje w warunkach pomiaru. To
stwierdzenie mozna przenie$¢ na wszystkie pomiary.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac¢ w pozycji zadanej punktu srodkowego otworu. Ta
pozycja w otworze oznacza pozycje poczatkowg i rownoczesnie warto$¢ zadang obliczonych
korekcji.

W przypadku strefy ochrony srodek kulki sondy pomiarowej jest potozony na wysokosci nad
strefg ochrony. Nalezy zapewnic¢, aby z tej wysokosci przy wprowadzonej drodze dosuwu
mozliwe byto osiggniecie zgdanej wysokosci pomiaru w otworze.

Uwaga

Jezeli zostata wybrana tak duza droga pomiaru DFA, ze zostataby naruszona strefa ochrony,
wowczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢
dostepna wystarczajgca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Pozycja po zakonhczeniu cyklu pomiarowego
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W przypadku nieaktywnej strefy ochrony kulka sondy pomiarowej stoi na wysoko$ci pomiaru
w srodku otworu.
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

W przypadku zastosowania strefy ochrony kulka sondy pomiarowej po zakohczonym cyklu
pomiarowym znajduje sie wspoétsrodkowo ponad otworem na wysokosci pozycji poczatkowe;j.

Uwaga

Szerokos¢ zakresu potozenia punktu startowego cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu
srodkowego otworu musi miesci¢ sie w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym wypadku
istnieje niebezpieczenstwo kolizji lub przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!

Sposbéb postepowania

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

a¥ Pomiar 1.
przed.
Otwor 2

3.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".

Nacisng¢ przycisk programowy "Otwor".

Nacisng¢ przycisk programowy "1 otwor".
Otworzy sie okno "Pomiar: 1 otwér" zostanie otwarty.

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- e Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowej -
miaru Q) pomiaru DL Numer ostrza (1 - 9) -
® Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona "
e Zorientowanie sondy 3D 2
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- | ® Standardowa metoda -
G19) miaru (@) pomiaru
e Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona "
e Zorientowanie sondy 3D ?
L0 Zestaw danych kalibracji (1 -40) | - 10O Zestaw danych kalibracji (1- |-
(tylko w przypadku pomiaru bez 40)
odwrdcenia wrzeciona) (tylko w przypadku pomiaru
bez odwrécenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaruw X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
4 Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

nej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

Parametr Opis Jednostka
Cel korekgji (b | ® Tylko pomiar (bez korekcji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 3
e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekcji -
D Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekcji -
%) Wartos¢ zadana srednicy otworu mm
a0 Kat dotkniecia 4 Stopnie
Strefa ochro- | Zastosowanie strefy ochrony -
ny Q o Tak
® Nie
S Srednica strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
XM, YM Warto$¢ zadana dla punktu srodkowego otworu (tylko przy punkt srodkowy wartosci zadanej | mm
»1ak")
DX /DY /DZ |Droga dosuwu na wysoko$¢ pomiaru (tylko przy strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wy- | Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
miaru [ e Tak
o Nie
TUL Goérna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci zada- | mm
nej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci zada- | mm

" Funkcja "Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona" jest wy$wietlana, gdy w ogdlnej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Zorientowanie sondy 3D" jest wy$wietlana, gdy w ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit 17.

3 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogdlnej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego, 1. osi aktywnego uktadu wspédtrzednych, np. w G17 do +X,
G18/+Z, G19/+Y
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Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

3%
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

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

Sposdb postepowania

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Otudr 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Otwor".
3. Nacisng¢ przycisk programowy "1 otwér".
Otworzy sie okno "Pomiar: 1 otwér" zostanie otwarty.

Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
D Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru i) e Standardowa metoda pomiaru -

e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D 2

30 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
(tylko w przypadku pomiaru bez odwrécenia wrzeciona)

X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Otwor" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-21 Parametry wynikéw "Otwor"

Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Wartos¢ zadana $rednicy otworu mm
_OVR[1] Wartos$¢ zadana punktu srodkowego otworu w 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana punktu srodkowego otworu w 2. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista Srednicy otworu mm
_OVR [5] Wartos¢ rzeczywista punktu srodkowego otworu w 1. osi ptaszczyz- | mm
ny
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista punktu sSrodkowego otworu w 2. osi ptaszczyz- | mm
ny
_OVR[16] Réznica $rednicy otworu mm
_OVR[17] Roéznica punktu srodkowego otworu w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [18] Réznica punktu Srodkowego otworu w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVI[0] Numer D lub numer PPZ -
_OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
_OVI [3] Wariant pomiaru -

_OVS_TNAME | Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 360).

3.3.15 Otwor - Wewnetrzny fragment okregu (CYCLE979)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar fragmentu tuku od wewnatrz. Okreslone
zostajg Srednica oraz punkt srodkowy fragmentu tuku w ptaszczyznie. Wybierajgc punkt
srodkowy wartosci zadanej na ,TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej zdefiniowac
potozenie srodka tuku jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego.

Za pomoca kata startu, w odniesieniu do 1. osi geometrycznej ptaszczyzny, mozliwe jest
przesuniecie punktdéw pomiaru na obwodzie fragmentu tuku. Odlegto$¢ na obwodzie pomiedzy
punktami pomiaru definiowana jest katem przetgczania.

W przypadku pomiaru "Sondg 3D z odwrdceniem wrzeciona" pomiar odbywa sie metodg
réznicowg w osiach ptaszczyzny. Szczegdlny przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie
niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy pomiarowej. Do tego celu nie nadajg sie sondy
pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Zorientowanie sondy 3D" kierunek przetgczenia sondy
pomiarowej jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja
jest zalecana w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego
celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest
bezwarunkowo wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), tak ze punkt zerowy przedmiotu
obrabianego odnosi sie do punktu srodkowego fragmentu tuku.
e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekgcji

Zasada pomiaru

Pomiar fragmentu tuku mozliwy jest w 3 lub 4 punktach pomiaru. Dojazd od pozycji posrednich
do punktéw pomiaru odbywa si¢ nieréwnolegle do osi geometrycznych po torze kotowym.
Odlegto$¢ obwodu kulki sondy pomiarowej do otworu odpowiada przy tym drodze pomiaru
DFA. Kierunek toru kotowego wynika ze znaku kata przetgczania. Droga pomiaru od pozycji
posrednich do punktéw pomiaru lezy promieniowo wzgledem obwodu otworu.

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Fragment tuku wynikajacy z ilosci punktow pomiaru oraz z kata przetgczania nie powinien
przekraczac 360 stopni. Réznica pomiarowa srednicy okregu stuzy do korekcji narzedzia,
punkt zerowy okregu jest podstawg do korekcji punktu zerowego.

Rysunek 3-15  Pomiar: Wewnetrzny fragment tuku (CYCLE979), przykiad z 4 punktami pomiaru

Warunki
e Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
e Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe jedynie w osiach ptaszczyzny:
e Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona (pomiar metodg roznicowq)
e Zorientowanie sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Uwaga

W przypadku pomiaru fragmentow tuku < 90 stopni nalezy zwréci¢ uwage, ze punkty pomiaru
odbiegajgce od ksztattu tuku wywierajg szczegdlnie duzy wptyw na doktadnosé
otrzymywanych wynikéw (punkt srodkowy, $rednica), co jest uwarunkowane matematycznie!

Z tego powodu pomiar matych fragmentow tuku wymaga szczegélnie duzej starannosci
podczas przeprowadzania pomiaru. Poprawne wyniki mozna uzyskac¢ stosujac nastepujgce
srodki.

Fragment tuku przeznaczony do zmierzenia powinien:

® by¢ wolny od pozostatosci produkcyjnych,

® posiada¢ mozliwie doktadny ksztatt kotowy, zagwarantowany technologig produkgciji!

e wykazywac¢ mozliwie matg chropowatosé powierzchni, zagwarantowang technologig
produkcji!

® by¢ mierzony za pomocg sond pomiarowych o wysokiej jakosci, tzn. kulka sondy
pomiarowej powinna posiada¢ mozliwie idealny ksztatt.
® by¢ mierzony w 4 punktach pomiaru (ustawianie poprzez parametry).

® by¢ mierzony przy uzyciu aktualnie skalibrowanej sondy pomiarowe;.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac¢ w 3. osi ptaszczyzny (0$ narzedzia) na zgdanej
wysokosci pomiaru, w odlegto$ci mniej wiecej rownej drodze pomiaru DFA, przed pierwszym
punktem pomiaru. Przy wyborze tej pozycji wstepnej w osiach ptaszczyzny nalezy uwzgledni¢
ustawienie kata startu. Nastepnie pierwszy punkt pomiaru i wszystkie kolejne nalezy
przesung¢ o kat startu na torze kotowym.

Na przyktadzie kata startu o wartosci 180° pierwszy punkt dotkniecia lezy na przeciwlegtej
stronie przeznaczonego do pomiaru otworu. Jezeli nie zostanie to uwzglednione przy pozyc;ji
dosunigcia, moze doj$¢ do kolizji z ewentualnie znajdujgcymi sie w otworze przeszkodami.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego
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Po procesie pomiaru bok kulki sondy pomiarowej stoi oddalony promieniowo od ostatniego
punktu pomiaru w odlegtosci réwnej drodze pomiaru DFA, na wysokosci pomiaru.

Uwaga

Szerokos¢ zakresu potozenia punktu startowego cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu
srodkowego fragmentu tuku musi miesci¢ sie w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym
wypadku istnieje niebezpieczenstwo kolizji lub przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!
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Sposo6b postepowania

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

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

¥ Pomiar 1.
przed.

Otwor .

3.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
Nacisnaé przycisk programowy "Otwor".

Nacisnaé przycisk programowy "Wewnetrzny fragment okregu".
Otworzy sie okno "Pomiar: wewnetrzny fragment okregu".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- | e Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowe; -
miaru (O pomiaru DO Numer ostrza (1 - 9) -
® Sonda 3D z odwréceniem
wrzeciona "
e Zorientowanie sondy 3D ?
PLOQ Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- | ¢ Standardowa metoda -
G1 9) miaru pomiaru
® Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D 2
Lo Zestaw danych kalibraciji (1 - 40) | - Lo Zestaw danych kalibracji (1- |-
(tylko w przypadku pomiaru bez 40)
odwrdcenia wrzeciona) (tylko w przypadku pomiaru
bez odwrdcenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaruw X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
A Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekdji ® Tylko pomiar (bez korekgiji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 3
e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekcji -
DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekcji -
Liczba punktéw po- | Pomiar w: -
miaru e 3 punktach
® 4 punktach
7/ Srednica otworu mm
XM Punkt srodkowy w X (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
YM Punkt srodkowy w Y (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm

XMS Warto$¢ zadana dla punktu srodkowego w X mm

YMS Warto$¢ zadana dla punktu srodkowego w Y mm

a0 Kat dotkniecia ¥ Stopnie
al Kat przetgczania % Stopnie
DFA Droga pomiaru mm

TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

Tolerancja wymia-

Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -

o ® Tak
o Nie

TUL Gorna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci mm
zadanej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci mm

zadanej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

" Funkcja "Sonda 3D z odwrdceniem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w ogdinej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Zorientowanie sondy 3D" jest wy$wietlana, gdy w ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest

ustawiony Bit 17.

3 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogéinej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego, 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X,

G18/+Z, G19/+Y

9 Znak kata przetgczania podaje kierunek pozycjonowania tego kata.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac¢ wskazowek producenta maszyny.

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

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Otudr 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Otwor".
3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wewnetrzny fragment tuku".

Otworzy sie okno "Pomiar: wewnetrzny fragment tuku".

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
D Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru ) e Standardowa metoda pomiaru -
e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D 2
LS Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
(tylko w przypadku pomiaru bez odwrécenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "Wewnetrzny fragment tuku" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-22 Parametry wynikéw "Wewnetrzny fragment tuku"

Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Wartos¢ zadana $rednicy otworu mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista Srednicy otworu mm
_OVR [9] Wartos¢ rzeczywista punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista punktu $rodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR[16] Ro6znica $rednicy otworu mm
_OVR[17] Réznica punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[18] Roéznica punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVI[0] Numer D lub numer PPZ -
_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI [3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME | Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikow (Strona 360).
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

3.3.16 Czop - Czop prostokatny (CYCLE977)

Funkcja

Zasada pomiaru

190

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar czopa prostokatnego na przedmiocie
obrabianym. Zostajg zmierzone szerokos¢ czopa i dlugos¢ czopa oraz zostaje okreslony punkt
Srodkowy czopa.

Pomiary nastepujg zawsze réwnolegle do osi geometrycznych aktywnej ptaszczyzny. Mozliwe
sg réwniez pomiary czopa prostokatnego obréconego w stosunku do osi dosuwu. W tym celu
na sparametryzowanej osi nalezy wprowadzi¢ kgt odpowiednio do rzeczywistego potozenia
czopa. Dotykanie na bokach czopa nastepuje zawsze prostopadle do niego.

Wokot czopa mozna ustali¢ strefe ochrony.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona" pomiar odbywa sie metodg
réznicowg w osiach ptaszczyzny. Nastepujg automatycznie kolejno po sobie dwa kompletne
pomiary czopa prostokatnego, jeden z pozycjg wrzeciona 180 stopni i drugi z pozycjg 0 stopni.
Szczegolny przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej,
wielokierunkowej sondy pomiarowej. Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia
musi w kazdym razie zostac jeden raz okreslony w drodze kalibracji sondy. Do tego celu nie
nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest
bezwarunkowo wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Zorientowanie sondy 3D" kierunek przetgczenia sondy
pomiarowej jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja
jest zalecana w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego
celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest
bezwarunkowo wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), tak ze punkt zerowy przedmiotu
obrabianego odnosi sie do punktu srodkowego czopa prostokatnego.

e Korekcja narzedzia,

® Pomiar bez korekcji

Zmierzone zostajg po 2 przeciwlegte punkty w obu osiach geometrycznych ptaszczyzny.
Pomiary rozpoczynajg sie w kierunku dodatnim 1. osi geometrycznej. Szeroko$¢ czopa oraz
dlugosc¢ czopa zostajg wyliczone na podstawie 4 zmierzonych rzeczywistych pozycji bokéw
czopa, z uwzglednieniem wartosci kalibracji. Potozenie srodka czopa jest okreslane jako punkt
zerowy przedmiotu obrabianego odpowiednio do wybranego przesuniecia punktu zerowego
przeznaczonego do korekcji. Réznice pomiarowe diugosci bokéw stuzg jako wielkosci
podstawowe dla korekcji narzedzia. potozenie punktu zerowego czopa jest podstawg do
korekcji punktu zerowego.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

Warunki

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wybierajgc wartos¢ zadana punktu srodkowego na ,, TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej
zdefiniowac¢ potozenie srodka czopa prostokatnego jako punkt zerowy przedmiotu
obrabianego.

Pomiar: Czop prostokatny (CYCLE977) Pomiar: Czop prostokatny ze strefg ochrony
(CYCLE977)

e Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
® Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda jednokierunkowa (typ 712)
— Sonda z trzpieniem typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
® Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona (Pomiar metodg réznicowg)
e Zorientowanie sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Cykle pomiarowe

Sonda pomiarowa ustawiana jest przez czop prostokatny na pozycji zadanej punktu
srodkowego. Pozycja, na ktorg najechat czop stanowi pozycje startowg i rownoczesnie warto$¢
zadang obliczonych korekt.

Nalezy zapewnic¢, aby z ustalonej wysokosci przy wprowadzonej drodze dosuwu mozliwe byto
osiggniecie zgdanej wysokosci pomiaru czopa prostokgtnego.
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Strefa ochrony nie ma wptywu na pozycje poczatkowa.

Uwaga

Jezeli zostata wybrana tak duza droga pomiaru DFA, Ze zostataby naruszona strefa ochrony,
wowczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢é
dostepna wystarczajgca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Pozycja kohcowa kulki sondy pomiarowej po zakonczeniu cyklu pomiarowego znajduje sie na
srodku ponad czopem, na wysokosci pozycji poczatkowej cyklu pomiarowego.

Uwaga

Szerokos¢ zakresu potozenia punktu startowego cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu
srodkowego czopa musi miesci¢ sie w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym wypadku
istnieje niebezpieczenstwo kolizji lub przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!

Sposo6b postepowania
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Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i jestesSmy w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Cz0p 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Czop".
3. Nacisngc przycisk programowy "Czop prostokatny".

Otworzy sie okno "Pomiar: czop prostokatny".

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- | e Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowej -
miaru (O pomiaru DO Numer ostrza (1 - 9) -
e Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona
® Zorientowanie sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- |e Standardowa metoda -
G1 9) miaru (8] pomiaru
® Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona "
e Zorientowanie sondy 3D 2
L% Zestaw danych kalibraciji (1 - - 40 Zestaw danych kalibracji (1 - | -
40) 40)
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez odwrdcenia wrzeciona) bez odwrdcenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczagtkowy pomiaruw Y | mm
V4 Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekdiji (O ® Tylko pomiar (bez korekgiji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) ¥
e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekcji -
DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekcji -
w Wartos¢ zadana szerokosci czopa mm
L Wartos¢ zadana diugosci czopa mm
XM, YM Wartos$¢ zadana dla punktu srodkowego czopa prostokatnego (tylko przy punkt srodkowy | mm
wartosci zadanej , Tak”)
a0 Kat dotkniecia 4 Stopnie
Dz Droga dosuwu na wysokos$ci pomiaru (w przypadku G17) mm
Strefa ochrony (j) | Zastosowanie strefy ochrony -
® Tak
® Nie
WS Szerokos¢ strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
LS Dtugosé¢ strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka

Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -

o * Tak
® Nie

TUL Godrna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci mm
zadanej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

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

" Funkcja "Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w ogdinej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Zorientowanie sondy 3D" jest wy$wietlana, gdy w ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest

ustawiony bit 17.

3 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogdinej danej ustawczej SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego, 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X,

G18/+Z, G19/+Y

3%

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

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

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Czop 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Czop".
3. Nacisngc przycisk programowy "Czop prostokatny".
Otworzy sie okno "Pomiar: czop prostokatny".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru ) e Standardowa metoda pomiaru -
e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona "
e Zorientowanie sondy 3D ?
10 Zestaw danych kalibragii (1 - 40) -
(tylko w przypadku pomiaru bez odwrdcenia wrzecio-
na)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm

4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Czop prostokatny" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-23 Parametry wynikéw "Czop prostokatny"”

Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Wartos¢ zadana dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [2] Wartos¢ zadana punktu srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [3] Warto$¢ zadana punktu srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista dtugosci prostokagta (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [5] Wartos¢ rzeczywista dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista punktu srodkowego prostokata 1. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[7] Wartos¢ rzeczywista punktu srodkowego prostokata 2. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[16] Ro6znica dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[17] Réznica dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[18] Réznica punktu srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[19] Réznica punktu Srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyzny mm
_0OVI[0] Numer D lub numer PPZ -
_0VI [2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME | Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 360).

3.3.17 Czop - 1 czop kotowy (CYCLE977)

Funkcja

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar czopa kotowego na przedmiocie
obrabianym.

Zostaje zmierzona Srednica czopa oraz okreslony punkt Srodkowy czopa. Pomiary nastepujg
zawsze réwnolegle do osi geometrycznych aktywnej ptaszczyzny.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

196

Za pomocg kata startowego mozliwe jest przesuniecie punktéw pomiarowych na obwodzie
czopa wokét osi dosuwu jako punkt obrotu.

Wokét czopa mozna ustali¢ strefe ochrony.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona" pomiar odbywa sie metodg
réznicowg w osiach ptaszczyzny. Nastepujg automatycznie kolejno po sobie dwa kompletne
pomiary czopa, jeden z pozycjg wrzeciona 180 stopni i drugi z pozycja 0 stopni. Szczegdlny
przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy
pomiarowej. Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi w kazdym razie
zostac jeden raz okreslony w drodze kalibracji sondy. Do tego celu nie nadajg sie sondy
pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Zorientowanie sondy 3D" kierunek przetgczenia sondy
pomiarowej jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja
jest zalecana w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego
celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest
bezwarunkowo wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) w taki sposob, ze punkt zerowy odnosi sie
do punktu $rodkowego czopa.

e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekgcji

Zmierzone zostajg po 2 przeciwlegte punkty w obu osiach geometrycznych ptaszczyzny.
Srednica czopa oraz punkt $rodkowy czopa zostajg wyliczone na podstawie tych

4 zmierzonych rzeczywistych pozycji, z uwzglednieniem wartosci kalibracji. Z punktow
pomiarowych 1. osi geometrycznej ptaszczyzny jest obliczany srodek tej osi i sonda
pomiarowa jest pozycjonowana na ten srodek.

Wychodzac z tego srodka nastepuje pomiar punktdéw pomiarowych w 2. osi geometrycznej,
na podstawie ktérego jest okreslana rzeczywista Srednica czopa. Pomiary rozpoczynajg sie
w kierunku dodatnim 1. osi geometrycznej. Réznica pomiarowa $rednicy czopa stuzy do
korekcji narzedzia, a potozenie punktu zerowego czopa jest podstawg do korekcji punktu
zerowego.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

Warunki

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wybierajgc wartos¢ zadana punktu srodkowego na ,, TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej
zdefiniowac¢ potozenie srodka czopa jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego.

Pomiar: Czop kotowy (CYCLE977) Pomiar: Czop kotowy ze strefg ochrony (CYC-
LE9Q77)

® Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
® Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda jednokierunkowa (typ 712)
— Sonda z trzpieniem typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
® Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona (Pomiar metoda réznicowa)
® Zorientowanie sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowa¢ sond typu 712, 713 i 714.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Cykle pomiarowe

Sonda pomiarowa ustawiana jest nad czopem kotowym na pozycji zadanej punktu
srodkowego. Ustalona pozycja czopa oznacza pozycje poczatkowa i rOwnoczesnie wartos¢
zadang obliczonych korekcji.

Nalezy zapewni¢, aby z ustalonej wysokosci przy wprowadzonej drodze dosuwu mozliwe byto
osiggniecie zadanej wysokosci pomiaru czopa.
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Strefa ochrony nie ma wptywu na pozycje poczatkowa.

Uwaga

Jezeli zostata wybrana tak duza droga pomiaru DFA, Ze zostataby naruszona strefa ochrony,
wowczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢é
dostepna wystarczajgca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Pozycja kohcowa kulki sondy pomiarowej po zakonczeniu cyklu pomiarowego znajduje sie na
srodku ponad czopem, na wysokosci pozycji poczatkowej cyklu pomiarowego.

Uwaga

Szerokos¢ zakresu potozenia punktu startowego cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu
srodkowego czopa musi miesci¢ sie w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym wypadku
istnieje niebezpieczenstwo kolizji lub przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!

Sposo6b postepowania
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Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i jestesSmy w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Czop 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Czop".
Q 3. Nacisngc przycisk programowy "1 czop kotowy".

Otworzy sie okno "Pomiar: 1 czop kotowy".

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- | e Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowej -
miaru [ pomiaru DO Numer ostrza (1 - 9) -
e Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona
® Zorientowanie sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - Metoda po- |e Standardowa metoda -
G19) miaru pomiaru
® Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona "
e Zorientowanie sondy 3D 2
L% Zestaw danych kalibracji (1 - | - e Zestaw danych kalibraciji (1 - -
40) 40)
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez odwrdcenia wrzeciona) bez odwrdcenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z | mm
Parametr Opis Jednostka

Cel korekcji (3 | ® Tylko pomiar (bez korekcji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 3

e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)

TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekcji -
DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekc;ji -
1) Warto$¢ zadana srednicy czopa mm
XM, YM Wartos$¢ zadana dla punktu srodkowego czopa (tylko przy punkt srodkowy wartosci zadanej | mm
»1ak”)
a0 Kat dotkniecia 4 Stopnie
Dz Droga dosuwu na wysokosci pomiaru (w przypadku G17) mm
Strefa ochrony | Zastosowanie strefy ochrony -
o ® Tak
® Nie
S Srednica strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wy- | Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
miaru Q) e Tak
e Nie

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 199



Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka

TUL Gorna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci za- | mm
danej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

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

" Funkcja "Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w ogdéinej SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Zorientowanie sondy 3D" jest wyswietlana, gdy w ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest

ustawiony Bit 17.

3 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogéinej danej ustawczej SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego, 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X,

G18/+Z, G19/+Y

{lé} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac¢ wskazowek producenta maszyny.

Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce (tylko 840D sl)

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Cz0p 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Czop".
(:) 3. Nacisna¢ przycisk programowy "1 czop kotowy".
Otworzy sie okno "Pomiar: 1 czop kotowy".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru () e Standardowa metoda pomiaru -
® Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D 2
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
(tylko w przypadku pomiaru bez odwrécenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Lista parametrow wynikéw

3.3.18

Funkcja

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "1 czop kotowy" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 3-24 Parametry wynikéw "1 czop kotowy"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [0] Wartos¢ zadana $rednicy czopa kotowego mm

_OVR[1] Warto$¢ zadana punktu srodkowego czopa kotowego w 1. osi pta- | mm
szczyzny

_OVR [2] Warto$¢ zadana punktu srodkowego czopa kotowego w 2. osi pta- | mm
szczyzny

_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista Srednicy czopa kotowego mm

_OVR [5] Wartos$¢ rzeczywista punktu srodkowego czopa kotowego w 1. osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista punktu srodkowego czopa kotowego w 2. osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [16] Réznica $rednicy czopa kotowego mm

_OVR[17] Ro6znica punktu srodkowego czopa kotowego w 1. osi ptaszczyzny | mm

_OVR[18] Roznica punktu srodkowego czopa kotowego w 2. osi ptaszczyzny | mm

_OVI [0] Numer D lub numer PPZ -

_0OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI [3] Wariant pomiaru -

_OVS_TNAME | Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikow (Strona 360).

Czop - Zewnetrzny fragment okregu (CYCLE979)

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar fragmentu tuku od zewnatrz. Okreslone
zostajg srednica oraz punkt srodkowy fragmentu fuku w ptaszczyznie. Wybierajgc punkt
srodkowy wartosci zadanej na ,TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej zdefiniowac
potozenie srodka tuku jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego. Za pomoca kata startu, w
odniesieniu do 1. osi geometrycznej ptaszczyzny mozliwe jest przesuniecie punktow pomiaru
na obwodzie fragmentu tuku. Odlegto$¢ na obwodzie pomiedzy punktami pomiaru definiowana
jest katem przetaczania.

W przypadku pomiaru "Sondg 3D z odwrdceniem wrzeciona" pomiar odbywa sie metodg
réznicowg w osiach ptaszczyzny. Szczegdlny przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie
niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy pomiarowej. Do tego celu nie nadajg sie sondy
pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 201
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

Warunki
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W przypadku metody pomiaru "Zorientowanie sondy 3D" kierunek przetgczenia sondy
pomiarowej jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja
jest zalecana w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego
celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest
bezwarunkowo wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiarowa) moze by¢ wykorzystany nastepujaco:

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), tak ze punkt zerowy przedmiotu
obrabianego odnosi sie do punktu srodkowego fragmentu tuku.

e Korekcja narzedzia

® Pomiar bez korekcji

Pomiar fragmentu tuku mozliwy jest w 3 lub 4 punktach pomiaru. Dojazd od pozycji posrednich
do punktéw pomiaru odbywa sie nierownolegle do osi geometrycznych po torze kotowym.
Odlegtos¢ boku kulki sondy pomiarowej do czopa odpowiada przy tym drodze pomiaru DFA.
Kierunek toru kotowego wynika ze znaku kata przetgczania. Droga pomiaru od pozyciji
posrednich do punktéw pomiaru lezy promieniowo wzgledem obwodu otworu.

Fragment tuku wynikajacy z ilosci punktow pomiaru oraz z kata przetgczania nie powinien
przekraczac 360 stopni. Réznica pomiarowa srednicy okregu stuzy do korekcji narzedzia,
punkt zerowy okregu jest podstawg do korekcji punktu zerowego.

Rysunek 3-16 ~ Pomiar: Zewnetrzny fragment tuku (CYCLE977)

® Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
® Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2



Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe jedynie w osiach ptaszczyzny:
® Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona (pomiar metodg réznicowa)
e Zorientowanie sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Uwaga

W przypadku pomiaru fragmentow tuku < 90 stopni nalezy zwréci¢ uwage, ze punkty pomiaru
odbiegajgce od ksztattu tuku wywierajg szczegdlnie duzy wptyw na doktadnosé
otrzymywanych wynikow (punkt srodkowy, $rednica), co jest uwarunkowane matematycznie!

Z tego powodu pomiar matych fragmentow tuku wymaga szczegdlnie duzej staranno$ci
podczas przeprowadzania pomiaru. Poprawne wyniki mozna uzyskac¢ stosujgc nastepujgce
Srodki.

Fragment tuku przeznaczony do zmierzenia powinien:

® by¢ wolny od pozostatosci produkcyjnych.

® posiada¢ mozliwie doktadny ksztalt kotowy, zagwarantowany technologig produkciji!

® wykazywac mozliwie matg chropowato$¢ powierzchni, zagwarantowang technologig
produkcji!

® by¢ mierzony za pomocg sond pomiarowych o wysokiej jakosci, tzn. kulka sondy
pomiarowej powinna posiada¢ mozliwie idealny ksztatt.

® byc¢ mierzony w 4 punktach pomiaru (ustawianie poprzez parametry).
® by¢ mierzony przy uzyciu aktualnie skalibrowanej sondy pomiarowe;.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac¢ w 3. osi ptaszczyzny (0$ narzedzia) na zgdanej
wysokosci pomiaru, w odlegto$ci mniej wiecej rownej drodze pomiaru DFA, przed pierwszym
punktem pomiaru. Przy wyborze tej pozyciji wstepnej w osiach ptaszczyzny nalezy uwzgledni¢
ustawienie kata startu. Nastepnie pierwszy punkt pomiaru i wszystkie kolejne nalezy
przesuna¢ o kat startu na torze kotowym.

Na przyktadzie kata startu o wartosci 180° pierwszy punkt dotkniecia lezy na przeciwlegtym
boku przeznaczonego do pomiaru czopa. Jezeli nie zostanie to uwzglednione przy pozyciji
dosuniecia, moze dojs¢ do kolizji z obiektem pomiaru.

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 203



Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycja po zakoniczeniu cyklu pomiarowego

Na kohcu procesu pomiaru bok kulki sondy pomiarowej stoi oddalony promieniowo od
ostatniego punktu pomiaru w odlegtosci rownej drodze pomiaru DFA, na wysoko$ci pomiaru.

Uwaga

Szerokos¢ zakresu potozenia punktu startowego cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu
srodkowego fragmentu tuku musi miesci¢ sie w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym
wypadku istnieje niebezpieczenstwo kolizji lub przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!

Sposbdb postepowania

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

a¥ Pomiar 1.
przed.
Czop 2.

’é)‘ 3.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
Nacisng¢ przycisk programowy "Czop".

Nacisng¢ przycisk programowy "Zewnetrzny fragment okregu".
Otworzy sie okno "Pomiar: zewnetrzny fragment okregu".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- | e Standardowa metoda - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
miaru i pomiaru D Numer ostrza (1 - 9) -
® Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona
e Zorientowanie sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- | e Standardowa metoda -
G19) miaru [ pomiaru
® Sonda 3D z odwrdceniem
wrzeciona "
e Zorientowanie sondy 3D ?
QO Zestaw danych kalibracji (1 - | - 10 Zestaw danych kalibracji (1 - | -
40) 40)
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez odwrécenia wrzeciona) bez odwrécenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z | mm
Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji ® Tylko pomiar (bez korekciji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 3
e Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa narzedzia przeznaczonego do korekgiji -
DO Numer ostrza narzedzia przeznaczonego do korekcji -
Liczba punktéw po- | Pomiar w: -
miaru ©Q e 3 punktach
® 4 punktach
%) Srednica czopa mm
XM Punkt Srodkowy w X (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
YM Punkt srodkowy w Y (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
XMS Wartos$¢ zadana dla punktu srodkowego w X mm
YMS Wartos¢ zadana dla punktu srodkowego w Y mm
a0 Kat dotkniecia 4 Stopnie
al Kat przetaczania % Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
o ® Tak
* Nie
TUL Gorna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci mm
zadanej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo w stosunku do wartosci mm
zadanej, tylko w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

" Funkcja "Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w ogdinej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Zorientowanie sondy 3D" jest wy$wietlana, gdy w ogéinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest

ustawiony Bit 17.

3 Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogdinej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego, 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X,

G18/+Z, G19/+Y

5 Znak liczby kata przetgczania podaje kierunek pozycjonowania tego kata.

Cykle pomiarowe

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

3%
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

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

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrdbki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

¥ Pomiar 1.
przed.
Czop 2.

’é‘ 3.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.

Nacisng¢ przycisk programowy "Czop".

Nacisngc¢ przycisk programowy "Zewnetrzny fragment okregu".
Otworzy sie okno "Pomiar: zewnetrzny fragment okregu".

Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru ) e Standardowa metoda pomiaru -
e Sonda 3D z pozycjonowaniem wrzeciona "
® Zorientowanie sondy 3D 2
30 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
(tylko w przypadku pomiaru bez odwrécenia wrzeciona)
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
4 Punkt poczgtkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Zewnetrzny fragment okregu" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-25 Parametry wynikdw "Zewnetrzny fragment okregu"

Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Wartos¢ zadana $rednicy okregu mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Wartosc¢ rzeczywista srednicy okregu mm
_OVR [9] Wartos¢ rzeczywista punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [6] Wartosc¢ rzeczywista punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR[16] Réznica $rednicy okregu mm
_OVR[17] Réznica punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[18] Réznica punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVI[0] Numer D lub numer PPZ -
_0VI [2] Numer cyklu pomiarowego -
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka

_OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 360).

3.3.19 3D - Zorientowane ptaszczyzny (CYCLE998)

Funkcja

Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwe okreslenie oraz korekcja potozenia kgtowego
ptaszczyzny nachylonej w przestrzeni na przedmiocie obrabianym poprzez pomiar w 3
punktach. Katy odnoszg sie do obrotu wokét osi aktywnej ptaszczyzny G17 do G19.

Obowiazujg identyczne warunki, jak przy prostym pomiarze kata, patrz wariant pomiaru
Zorientuj krawedz (Strona 143).

Niezbedne jest podanie dodatkowych danych dla wartosci zadanej 2. Korekcja w przesunigeciu
punktu zerowego nastepuje w sktadowych rotacyjnych (obrét) podanego przesuniecia punktu
zerowego (PPZ).

Sktadowe postepowe punktu zerowego PPZ pozostaja niezmienione i powinny zostac
skorygowane w nastepujgcym pomiarze (np. ustaw krawedz, naroze).

Po pomiarze sonda pomiarowa moze zostaé zorientowana prostopadle do ptaszczyzny
pomiaru (ptaszczyzny obrébki) na odpowiednich maszynach, na ktérych jest ustawiona
transformacja orientacji (Skret, TRAORI).

e Skret: patrz podrecznik programowania Cykle SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s/, rozdziat
"Skret - CYCLES800".

e TRAORI
GO0 C3=1 ;zorientowac wedtug osi narzedzia Z przy G17

Wariant pomiaru "Zorientuj ptaszczyzne" nastepuje na zasadzie pomiaru 2 katow:

W przypadku przedmiotu obrabianego z ptaszczyzng nachylong w przestrzeni korekcje katow
nastepujg w obrotowych osiach geometrycznych.
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Warunki

Rysunek 3-17  Pomiar: Zorientuj ptaszczyzne (CYCLE998)

Uwaga
Maksymalny kat pomiaru

Cykl pomiarowy CYCLE998 moze zmierzy¢ maksymalnie kat o wartosci -45...+45 stopni.

e Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcjg dtugosci narzedzia.
® Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda jednokierunkowa (typ 712)

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

208

Sonda pomiarowa jest wstepnie spozycjonowana ponad 1. punktem pomiarowym P1 w osiach
ptaszczyzny (w przypadku G17: XY).

Pozycjonowanie z uwzglednieniem strefy ochrony

e Strefa ochrony "Nie"
Sonda pomiarowa jest pozycjonowana w osi pomiaru maksymalnie w odlegtosci drogi
pomiarowej DFA ponad ptaszczyzng przeznaczong do pomiaru, ponad punktem P1, na
wysokos$ci pomiaru.

® Strefa ochrony "Tak"
Sonda pomiarowa jest pozycjonowana w osi pomiaru maksymalnie w odlegtosci drogi
pomiarowej DFA oraz parametru DZ (w przypadku G17 zawsze 0$ pomiarowa Z), ponad
powierzchnig przeznaczong do pomiaru, ponad punktem P1, na wysoko$ci pomiaru.

W obu przypadkach punkt P1 musi by¢ bezpiecznie osiggalny podczas procesu pomiaru.

Jezeli w przypadku 1. pomiaru zostaty wybrane zbyt duze odlegtosci od powierzchni
odniesienia, wéwczas pomiar sie nie odbedzie.

Osig pomiaru jest zawsze 3. 0$ ptaszczyzny (w przypadku G17: Z). Nalezy tak wybra¢ punkt P1
na ptaszczyznie, aby odlegtos¢ do 2. punktu pomiarowego (L2) oraz do 3. punktu pomiarowego
(L3) dawata w wyniku wartosci dodatnie.

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycjonowanie pomiedzy punktami pomiaru P1, P2, P3

Pozycjonowanie posrednie "réwnolegle do ptaszczyzny"

Sonda pomiarowa przesuwa sie rownolegle do powierzchni odniesienia w odlegto$ci
parametru L2 do punktu pomiarowego P2 ew. po 2. pomiarze w odlegtosci parametru L3 do
punktu pomiarowego P3 Przy tym jest uwzgledniany kat z parametréw a oraz TSA . TSA
zawiera wartos¢ dla maksymalnego dopuszczalnego odchylenia katowego.

Po wykonaniu pomiaru w P1 nastepuje pozycjonowanie na P2 w 1. osi ptaszczyzny oraz w 3.
osi ptaszczyzny (w przypadku G17 w X i Z) z uwzglednieniem kata B i maksymalnego
odchylenia w TSA. Po wykonaniu pomiaru w P2 nastepuje powrotne pozycjonowanie w P1 po
tej samej drodze. Pézniej nastepuje pozycjonowanie z P1 do P3 w 2. osi ptaszczyzny (w
przypadku G17 w Xi Y) oraz w 3. osi ptaszczyzny z uwzglednieniem kgta a oraz
maksymalnego odchylenia w TSA i nastepnie jest przeprowadzany pomiar.

Pozycjonowanie posrednie "réwnolegle do osi"

Pozycjonowanie z P1 do P2 nastepuje w 1. osi ptaszczyzny, z P1 do P3 w 2. osi ptaszczyzny.
P2 ew. P3 muszg by¢ réwniez bezkolizyjnie osiggalne z pozycji poczatkowej P1 w 3. osi
ptaszczyzny (w przypadku G17 w Z).

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Sonda pomiarowa stoi ponad ostatnim punktem pomiarowym (P3) w odlegto$ci drogi pomiaru
naprzeciw powierzchni pomiarowej.

Sposoéb postepowania

Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i jestesSmy w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
a 2. Nacisng¢ przycisk programowy "3D".
ﬁ 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Zorientuj ptaszczyzne".

Otworzy sie okno "Pomiar: zorientuj ptaszczyzne".

Cykle pomiarowe
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Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1- |- DO Numer ostrza (1 - 9) -
40)
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - 40) | -
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekdji (O e Tylko pomiar (bez korekciji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ)
Pozycjonowanie Pozycjonowanie sondy pomiarowe;: -
O ® réwnolegle do osi
® rownolegle do ptaszczyzny
a Nachylenie ptaszczyzny wzgledem osi X (X w przypadku G17) Stopnie
L2X Odlegtos¢ do 2. punktu pomiarowego w kierunku osi X. mm
B Nachylenie ptaszczyzny wzgledem osi Y (Y w przypadku G17) Stopnie
L3X Odlegtos¢ do 3. punktu pomiarowego w kierunku osi X. mm
L3Y Odlegtos¢ do 3. punktu pomiarowego w kierunku osi Y. mm
Strefa ochrony (j) | Zastosowanie strefy ochrony -
e Tak
® Nie
Dz Droga dosuwu na wysokosci pomiaru w osi Z (w przypadku G17) mm
(tylko przy Strefa
ochrony "Tak")
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogolnej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

3%
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Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrdbki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

8¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
ap 2. Nacisng¢ przycisk programowy "3D".
y 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Zorientuj ptaszczyzne".
Otworzy sie okno "Pomiar: zorientuj ptaszczyzne".

Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -

D Numer ostrza (1 - 9) -

0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -

X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm

Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm

Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Zorientuj ptaszczyzne" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-26 Parametry wynikéw "Zorientuj ptaszczyzne"

Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Wartos$¢ zadana kata miedzy powierzchnig przedmiotu obrabianego, a 1. | stopni
osig ptaszczyzny aktywnego uktadu wspotrzednych przedmiotu obrabia-
nego (WKS)
_OVR[1] Wartos¢ zadana kata miedzy powierzchnig przedmiotu obrabianego, a 2. | stopni
osig ptaszczyzny aktywnego uktadu wspotrzednych przedmiotu obrabia-
nego (WKS)
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista kata miedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu, | stopni

a 1. osig ptaszczyzny aktywnego uktadu wspotrzednych przedmiotu obra-
bianego (WKS)
_OVR [5] Wartos$¢ rzeczywista kata miedzy powierzchnig przedmiotu obrabianego, | stopni

a 2. osig ptaszczyzny aktywnego uktadu wspotrzednych przedmiotu obra-
bianego (WKS)

_OVR[16] Roéznica kata wokot 1. osi ptaszczyzny stopni
_OVR[17] Roznica kata wokot 2. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [20] Wartosc¢ korekcji kata stopni
_OVR [21] Wartos¢ korekcji kata wokét 1. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [22] Wartosc¢ korekcji kata wokot 2. osi ptaszczyzny stopni
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Parametr Opis Jednostka
_OVR [23] Wartos¢ korekcji kata wokét 3. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [28] Zakres ufnosci stopni
_OVR [30] Wartos¢ doswiadczalna stopni
_OVI 0] Numer PPZ -

_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j -

_OVI[7] Numer pamieci warto$ci doswiadczalnych -

_OVI[9] Numer alarmu -
_OVI[11] Status zadania korekgji -

3.3.20 3D - Kula (CYCLE997)

Funkcja

Zasada pomiaru

212

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar kuli. Pomiar moze przebiegaé
réwnolegle do osi lub po torze kotowym w uktadzie wspétrzednych przedmiotu obrabianego
(WKS).

Punkt srodkowy (potozenie kuli) zostaje okreslony na podstawie 3 lub 4 punktéw pomiarowych
na obwodzie oraz jednego punktu pomiarowego na "biegunie pétnocnym™ kuli (najwyzszy
punkt), przy znanej srednicy. Przez wybor "Okreslenie $rednicy kuli" i "Bez powtdrzenia
pomiaru" nastepuje przy pomocy dodatkowego pomiaru prawidtowe okreslenie srednicy kuli.

Gdy nastgpi wybor "Okreslenie srednicy kuli" i "Z powtdrzeniem pomiaru”, dodatkowy pomiar
jest wykonywany tylko w 1. przejsciu.

W 2. przejsciu (przejscie powtdrne) srednica jest obliczana wewnetrznie bez dodatkowego
pomiaru.

Cykl pomiarowy CYCLE997 potrafi dokona¢ pomiaru kuli oraz dodatkowo automatycznie
skorygowac przesuniecie punktu zerowego (PPZ) na podstawie potozenia srodka kuli za
pomocg przesunie¢ w 3. osiach aktywnej ptaszczyzny.

Ponizszy opis odnosi sie do ptaszczyzny obrébki G17:
® Osie ptaszczyzny: XY

e OS$ narzedzia: Z
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Ruch odbywa sie rozpoczynajgc z pozycji poczatkowej najpierw w -X, a nastepnie w -Z do
wartosci zadanej réwnika kuli. Na tej wysokosci pomiaru nastepuje pomiar w 3 lub 4 punktach
pomiarowych.

Pomiar: Kula (CYCLE997), Pomiar: Kula (CYCLE997),
przykfad pozycjonowanie "rownolegle do osi" Przyktad pozycjonowanie "po torze kotowym"

e Wariant pomiaru pozycjonowanie "rownolegle do osi":
W przypadku pozycjonowania miedzy punktami pomiarowymi (np. P1-> P2, P2->P3)
odbywa sie ruch powrotny do pozycji poczatkowej (na biegunie potnocnym kuli).
Przy pomocy kata dotknigcia a0 (kat startowy) jest ustalane potozenie katowe przy
pomiarze punktu P1

e \Wariant pomiaru Pozycjonowanie "po torze kotowym™:
Pozycjonowanie miedzy punktami pomiarowymi (np. P1-> P2, P2->P3) nastepuje po torze
kotowym na wysokosci rownika kuli.
Potozenie katowe przy pomiarze punktu pomiarowego P1 jest ustalane za pomocg kata
dotkniecia a0 (kata startowego); za pomoca a1 kat przetgczania do P2 oraz dalej do P3,
a w przypadku wariantu pomiaru z 4 punktami pomiarowymi do P4.
Liczba punktow pomiaru pomnozona przez kat przetagczania a1 nie moze przekroczy¢ 360
stopni.

Na podstawie tych zmierzonych wartosci jest wewnetrznie okreslany rzeczywisty punkt
srodkowy okregu XY ($rodek kuli w ptaszczyznie). Nastepnie odbywa sie ruch w kierunku +Z
w ptaszczyznie XY do obliczonego "bieguna potnocnego” kuli. W tym miejscu nastepuje pomiar
w-Z.

Na podstawie tych pomiaréw jest obliczany kompletny rzeczywisty punkt Srodkowy kuli w 3.
osiach przestrzeni (XYZ).

W przypadku powtérzenia pomiaru odbywa sie przejazd na doktadny réwnik kulki (z
1. pomiaru) gdzie odbywa sie pomiar, co prowadzi do poprawy jego wyniku.

Jezeli oprocz punktu sSrodkowego kuli ma zosta¢ zmierzona rowniez rzeczywista srednica kuli,
wowczas w 1. przejsciu pomiarowym przez cykl nastepuje rownolegty do osi pomiar dodatkowy
na réwniku w kierunki +X.

Jezeli wybrano "Powtorzenie pomiaru”, w 2. przejsciu (powtdérnym) nie nastgpi pomiar
dodatkowy, $rednica zostanie obliczona wewnetrznie.

Korzystnie jest wykonac pomiar za pomoca wariantu pomiaru "Pozycjonowanie po torze
kotowym", poniewaz umozliwia on optymalne zachowanie sie przy pozycjonowaniu.
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Warunki

Dodatkowo w przypadku tego wariantu pomiaru mozliwe jest zorientowanie sondy pomiarowej
w kierunku przetgczania podczas okrgzania kuli (patrz parametr "Zorientowanie sondy
pomiarowe;j").

Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (PPZ)

Obliczone zostajg réznice wartosci zadanych-rzeczywistych wspétrzednych punktu
srodkowego i zapisane w sktadowych przesunigcia punktu zerowego. Podczas korekcji
okreslony punkt Srodkowy kuli przyjmuje okreslong wstepnie zadang pozycje w skorygowanym
przesunieciu punktu zerowego (wspotrzedne przedmiotu obrabianego, trzy osie).

e Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcjg dtugo$ci narzedzia
oraz musi by¢ aktywna.

® Typ narzedzia sondy pomiarowej: Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

¢ Srednica kuli musi by¢ znacznie wieksza, niz $rednica kulki trzpienia sondy pomiarowe;.

Uwaga

Podczas pomiaru kuli referencyjnej srednica kuli referencyjnej jest ponownie doktadnie
podawana w wynikach pomiaru, gdy uwzglednione zostanie mechaniczna kompleksowo$¢
catosci pozyciji osi. Mozna to osiggna¢, poprzez odpowiednig kalibracje w warunkach pomiaru.
To stwierdzenie mozna przenies¢ na wszystkie pomiary.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

214

Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac ponad zadanym punktem srodkowym kulki na
bezpiecznej wysokosci.

Cykl pomiarowy sam tworzy ruchy postepowe dla najazdu punktéw pomiarowych oraz
przeprowadza pomiar odpowiednio do wybranego wariantu pomiaru.

Uwaga

Nalezy tak zamocowac kule przeznaczong do mierzenia, aby kulka sondy pomiarowej podczas
pozycjonowania sondy pomiarowej mogta pewnie osiggng¢ rownik mierzonego obiektu w
uktadzie wspétrzednych przedmiotu obrabianego (WKS) i aby nie dochodzito do zadnej kolizji
z mocowaniem kuli. Jest to okreslone poprzez podanie zmiennego kata startowego i kata
przetgczania przy pozycjonowaniu po torze kotowym takze dla przypadku skomplikowanego
mocowania.

Nalezy wybra¢ tak duzg droge pomiaru w parametrze DFA, aby osiggniete zostaty wszystkie
punkty pomiarowe na catej drodze pomiaru 2 - DFA. W przeciwnym wypadku pomiar nie
zostanie wykonany lub bedzie niekompletny.
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Sonda stoi nad okreslonym punktem srodkowym kuli, na bezpiecznej wysokosci (wysokosé

jako pozycja wyjsciowa).

Sposo6b postepowania

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

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
a0 2. Nacisng¢ przycisk programowy "3D".
"6" 3. Nacisngc przycisk programowy "Kula".
Otworzy sie okno "Pomiar: kula".
Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
G19)
L% Zestaw danych kalibracji (1 | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
- 40)
10 Zestaw danych kalibragcji (1 - 40) | -
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekdiji (O ® Tylko pomiar (bez korekcji) -
® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) "
Pozycjonowanie (3 Obejscie kuli: -
® rownolegle do osi
® po torze kotowym
tylko w przypadku pozycjonowanie "po torze kotowym":
Zorientowanie sondy | Zorientowanie sondy pomiarowej zawsze w tym samym kierunku dotyku -
pomiarowej [ e Nie
e Tak
Liczba punktéw pomia- | Pomiar kuli w 3 lub 4 punktach pomiarowych na réwniku kuli -
rulQ
Powtdrzenie pomiaru Powtérzenie pomiaru z ustalonymi warto$ciami -
o * Nie
e Tak
Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 215



Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
Okreslenie $rednicy ku- | ® Nie -

o o Tak

%] Warto$¢ zadana srednicy kuli mm

a0 Kat dotkniecia ? Stopnie
al Kat przetgczania (tylko w przypadku pozycjonowanie "po torze kotowym”) 3 Stopnie
XM Punkt $rodkowy kuli w osi X (w przypadku G17) mm
YM Punkt srodkowy kuli w osi Y mm

ZM Punkt srodkowy kuli w osi Z mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogolnej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X,

G18/+Z, G19/+Y

3 Znak kata przetgczania podaje kierunek pozycjonowania tego kata.

{‘lé} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac¢ wskazowek producenta maszyny.

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

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
a0 2. Nacisng¢ przycisk programowy "3D".
"6" 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Kula".
Otworzy sie okno "Pomiar: kula".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
d 0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
V4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
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Lista parametrow wynikéw

Wariant pomiaru "Kula" udostepnia nastepujgce parametry wynikow:

Tabela 3-27 Parametry wynikéw "Kula"

Parametr Opis Jednostka
_OVRJ[0] Wartos¢ zadana $rednicy kuli mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana wspétrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVRI[2] Wartos¢ zadana wspotrzednej punktu Srodkowego 2. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[3] Wartos¢ zadana wspétrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[4] Wartos¢ rzeczywista srednicy kuli mm
_OVR[5] Wartos¢ rzeczywista wspotrzednej punktu Srodkowego 1. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[6] Wartos¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 2. osi pta- mm
szczyzny
_OVRI7] Wartos¢ rzeczywista wspétrzednej punktu srodkowego 3. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[8] Réznica $rednicy kuli mm
_OVR[9] Réznica wspotrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[10] Réznica wspoirzednej punktu Srodkowego 2. osi ptaszczyzny mm
_OVRI[11] Ro6znica wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny mm
_OVR[28] Zakres ufnosci mm
_OVI[0] Numer PPZ -
_OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVII5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[9] Numer alarmu -
_OVI[11] Status zadania korekg;ji -
_OVI[12] Uzupetniajace dane o btedzie przy alarmie, wewnetrzna ocena po- | -
miaru
3.3.21 3D - 3 kule (CYCLE997)

Funkcja

Za pomocg tego wariantu pomiaru mozliwy jest pomiar 3 kul o jednakowej wielkosci,
zamocowanych na wspolnej bazie (na przedmiocie obrabianym).

Pomiar pojedynczej kuli nastepuje tak, jak opisano w przypadku pomiaru jednej kuli, patrz Kula
- 3D (CYCLE997) (Strona 212).

Po pomiarze 3. kul w przypadku korekcji w przesunieciu punktu zerowego (PPZ) jest
korygowane potozenie obrabianego przedmiotu, na ktérym sg zamocowane kule, jako obroét
w PPZ.
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Zasada pomiaru

Potozenie punktow srodkowych 3 kul okreslone jest jako warto$¢ zadana w parametrach XM1
do ZM3 w aktywnym uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu WKS. Pomiar
rozpoczyna sie na 1. kuli i konczy na 3. kuli.

Pozycjonowanie miedzy kulami nastepuje na prostej na wysokos$ci pozycji poczatkowej 1.
Ustawienia parametréw, takie jak np. liczba punktéw pomiarowych, okreslenie srednicy,
srednica, obowigzujg dla wszystkich 3 kul.

-

Pomiar: 3 Kule (CYCLE997), Pomiar: 3 Kule (CYCLE997),
przyktad "Pozycjonowanie réwnolegle do osi" Przyktad "Pozycjonowanie po torze kotowym"

Korekta przesuniecia punktu zerowego (PPZ)

Po pomiarze 3. kuli zostaje obliczone PPZ na podstawie zmierzonych punktéw srodkowych
kul. Sktada sie ono ze sktadowej translacyjnej (przesuniecie) i skladowej rotacyjnej (obrot)
oraz opisuje potozenie przedmiotu obrabianego, na ktérym sg zamocowane kule.

Podczas korekcji trojkat ustalonych punktéw srodkowych kul przyjmuje zadang pozycje dla
wartosci zadanej punktéw srodkowych (wspoétrzedne przedmiotu obrabianego). Przy tym suma
odchylen kul wzgledem siebie musi miesci¢ sie w wartosci parametru TVL. W przeciwnym
razie nie zostanie przeprowadzona korekcja i zostanie wyzwolony alarm.

Warunki

® Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcjg dtugosci narzedzia
oraz musi by¢ aktywna.

® Typ narzedzia sondy pomiarowej: Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

e W aktywnym PPZ sg wprowadzone i aktywowane przyblizone wartosci dla potozenia kul
w przesunieciu i obrocie. Wartos¢ w przesunieciu PPZ odnosi sie do 1. kuli.

® Cykl oczekuje jedynie niewielkich odchylen od rzeczywistego potozenia przedmiotu
obrabianego.

e Srednica kuli musi by¢ znacznie wieksza od $rednicy kulki trzpienia sondy pomiarowe;j.
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Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowg nalezy pozycjonowac ponad zadanym punktem srodkowym 1. kulki na
bezpiecznej wysokosci.

Uwaga

Nalezy tak wybra¢ punkty pomiarowe, aby podczas pomiaréw lub podczas pozycjonowania
posredniego wykluczy¢ kolizje z mocowaniem kuli lub z inng przeszkoda.

Nalezy wybrac¢ tak duzg droge pomiaru w parametrze DFA, aby osiggniete zostaty wszystkie
punkty pomiarowe na catej drodze pomiaru 2 - DFA. W przeciwnym wypadku pomiar nie
zostanie dokonany lub bedzie niekompletny.

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Sonda stoi nad okreslonym punktem srodkowym 3. kuli, na bezpiecznej wysokosci (wysokos¢
jako pozycja wyjsciowa).

Sposbéb postepowania

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

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
ap 2. Nacisng¢ przycisk programowy "3D".
W 3. Nacisng¢ przycisk programowy "3 kule".
Otworzy sie okno "Pomiar: 3 kule".
Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1- |- D Numer ostrza (1 - 9) -
40)
L% Zestaw danych kalibracji (1- | -
40)
X Punkt poczatkowy pomiaruw X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Z Punkt poczatkowy pomiaru w Z | mm
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Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji e Tylko pomiar (bez korekciji) -

® Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) "
Pozycjonowanie (J | Obejscie kuli: -

® rownolegle do osi

® po torze kotowym
tylko w przypadku pozycjonowanie "po torze kotowym":
Zorientowanie son- | Zorientowanie sondy pomiarowej zawsze w tym samym kierunku dotyku -
dy pomiarowej (O e Tak

® Nie
Liczba punktéw po- | Pomiar kuli w 3 lub 4 punktach pomiarowych na réwnikach kul -
miaru [
Powtérzenie pomia- | Powtdrzenie pomiaru z ustalonymi wartosciami -
o ® Tak

® Nie
Okreslenie $rednicy |e Tak -
kuli e Nie
%) Wartos¢ zadana srednicy kuli mm
a0 Kat dotkniecia 2 Stopnie
al Kat przetgczania (tylko w przypadku pozycjonowanie "po torze kotowym”) 3 Stopnie
XM1 Punkt srodkowy 1. kuli osi X mm
YM1 Punkt srodkowy 1. kuli osi Y mm
ZM1 Punkt srodkowy 1. kuli osi Z mm
XM2 Punkt srodkowy 2. kuli osi X mm
YM2 Punkt srodkowy 2. kuli osi Y mm
ZM2 Punkt srodkowy 2. kuli osi Z mm
XM3 Punkt srodkowy 3. kuli osi X mm
YM3 Punkt srodkowy 3. kuli osi Y mm
ZM3 Punkt $rodkowy 3. kuli osi Z mm
TVL Wartos¢ graniczna minimalnego kata wewnetrznego mierzonego trojkata dla trzech po- | -

miaréw osi obrotowych
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Dalsze parametry oraz cele korekcji ustawia sie w ogolnej danej ustawczej SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X,

G18/+Z, G19/+Y

3 Znak kata przetgczania podaje kierunek pozycjonowania tego kata.
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{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.
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Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrdbki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

8¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
ap 2. Nacisng¢ przycisk programowy "3D".
W 3. Nacisng¢ przycisk programowy "3 kule".
Otworzy sie okno "Pomiar: 3 kule".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
D Numer ostrza (1 - 9) -
0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
X Punkt poczatkowy pomiaru w X mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y mm
4 Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "3 kule" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 3-28 Parametry wynikéw "3 kule"

Parametr Opis Jednostka
_OVRI0] Warto$¢ zadana srednicy 1. kuli mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana wspotrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny 1 mm
kuli
_OVR[2] Wartos¢ zadana wspétrzednej punktu Srodkowego 2. osi ptaszczyzny 1. | mm
kuli
_OVR[3] Wartos¢ zadana wspétrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 1. | mm
kuli
_OVR[4] Wartos¢ rzeczywista $rednicy 1. kuli mm
_OVRI5] Wartosc¢ rzeczywista wspétrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny | mm
1. kuli
_OVR[6] Wartos¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny | mm
1. kuli
_OVR[7] Wartos$¢ rzeczywista wspétrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny | mm
1. kuli
_OVR[8] Réznica srednicy 1. kuli mm
_OVR[9] Réznica wspotrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny 1. kuli mm
_OVRI[10] Roéznica wspdtrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny 1. kuli mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
_OVR[11] Roéznica wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 1. kuli mm
_OVR[12] Wartosc¢ rzeczywista Srednicy 2. kuli mm
_OVR[13] Wartos$¢ rzeczywista wspétrzednej punktu Srodkowego 1. osi ptaszczyzny | mm
2. kuli
_OVR[14] Wartos¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny | mm
2. kuli
_OVR[15] Wartos$¢ rzeczywista wspétrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny | mm
2. kuli
_OVR[16] Roéznica $rednicy 2. kuli mm
_OVRI[17] Roéznica wspotrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny 2. kuli mm
_OVRI[18] Roéznica wspdtrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny 2. kuli mm
_OVRI[19] Ro6znica wspdtrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 2. kuli mm
_OVR[20] Wartos¢ rzeczywista $rednicy 3. kuli mm
_OVRI[21] Wartosc¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny | mm
3. kuli
_OVRJ[22] Wartosc¢ rzeczywista wspétrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny | mm
3. kuli
_OVR[23] Wartos¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny | mm
3. kuli
_OVR[24] Réznica $rednicy 3. kuli mm
_OVR[25] Ro6znica wspotrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny 3. kuli mm
_OVR[26] Réznica wspotrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny 3. kuli mm
_OVRI[27] Roéznica wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 3. kuli mm
_OVR[28] Zakres ufnosci mm
_OVI[0] Numer PPZ -
_0VI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[9] Numer alarmu -
_OVI[11] Status zadania korekciji -
_0OVI[12] Uzupetniajgce dane o btedzie przy alarmie, wewnetrzna ocena pomiaru | -
3.3.22 3D - Odchylenie katowe wrzeciona (CYCLE995)

Funkcja

Przy pomocy tego wariantu pomiaru na kuli kalibracyjnej mierzone jest odchylenie katowe
(Roéwnolegtos¢) wrzeciona w stosunku do obrabiarki. Pomiar nastepuje przez kombinacje
wariantow pomiaru "Kula" (CYCLE997) i "Zewnetrzny fragment okregu" (CYCLE979).

Na podstawie zmierzonych wartosci obliczane jest odchylenie kgtowe wrzeciona w stosunku
do osi ptaszczyzny.

Po pomiarze odchylenia katowego wrzeciono moze zosta¢ mechanicznie zorientowane
réwnolegle do osi narzedzia albo mozna odpowiednio zaktualizowa¢ tabele do kompensacji
ugiecia.

Cykle pomiarowe
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Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Przy istniejagcych osiach obrotowych obliczone dane kagtowe mozna zastosowa¢ do
zorientowania osi obrotowej. W tym celu muszg zosta¢ zastosowane parametry wynikowe
(_LOVR) cyklu CYCLE995.

1. pomiar kuli kalibracyjnej nastepuje przy pomocy CYCLE997 i z powtorzeniem pomiaru. Kat
startowy mozna wybra¢ dowolnie. Kat przetgczania miedzy punktami pomiaru jest ustawiony
na 90 stopni. Z 2 punktow pomiarowych na obwodzie i jednego punktu pomiarowego na
"biegunie potnocnym" kuli (najwyzszy punkt) okresla sie punkt srodkowy (potozenie kuli).
Dodatkowo mozna okresli¢ srednice kuli kalibracyjne;.

2. pomiar nastepuje przy pomocy CYCLE979 na czesci trzpieniowej sondy pomiarowej w
odlegtosci DZ. Kat startowy i kat przetaczania sg przejmowane z 1. pomiaru. Droga pomiaru
i zakres ufnosci sg ze wspotczynnikiem 1.5 réwniez przejmowane z 1. pomiaru. Obliczony
zostanie punkt srodkowy czesci trzpieniowej sondy pomiarowej w ptaszczyznie.

W przypadku obydwu pomiarow, przy kazdym pojedynczym pomiarze aktualizowany jest
kierunek przetgczania sondy.

Odchylenie katowe w XY jest obliczane z wynikéw obydwu punktow srodkowych XY i
odlegtosci obydwu pomiaréw w Z (przy G17).

Opcjonalnie sg sprawdzane parametry tolerancji wartosci katowych (Tolerancja wymiaru "tak").
Wskazoéwka:

Cykl CYCLE995 opiera sie na metodzie Renishaw AxiSet ™ bazujacej na zgtoszeniu
patentowym WO 2007068912 A1.

W celu zastosowania CYCLE995 zaleca sie stosowanie sond pomiarowych o najwyzszej
dokfadnosci, produkc;ji firmy Renishaw.

\J

Pomiar: Odchylenie katowe wrzeciona (CYC- Pomiar: Odchylenie katowe wrzeciona (CYC-
LE995), 1. pomiar LE995), 2. pomiar
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Warunki
e Doktadnos¢ kuli kalibracyjnej powinna wynosi¢ ponizej 0,001 mm.

® Do wrzeciona jest zatozona elektroniczna sonda pomiarowa o mozliwie dtugim trzpieniu
pomiarowym (> 100 mm).

® (Cze$¢ trzpieniowa sondy pomiarowej powinna mie¢ dobrg powierzchnie (np. szlifowany
trzpien stalowy).

Pozycja wyj$ciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa przed wywotaniem cyklu w odstepie drogi pomiaru (DFA) musi zosta¢ tak
spozycjonowana nad zamontowang kulg kalibracyjng (biegunem pétnocnym), by mozna byto
bez kolizji dokonac dosuniecia do niej na obwodzie (réwniku).

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Po zakonczeniu pomiaru sonda pomiarowa znajduje sie w pozyciji startowej. W kierunku sondy
(przy G17 Z) sonda znajduje sie w odstepie drogi pomiaru (DFA) nad biegunem poétnocnym.

Sposo6b postepowania

Program do wykonania obrobki jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
a0 2. Nacisng¢ przycisk programowy "3D".
i 3. Nacisngc przycisk programowy "Odchylenie katowe wrzeciona".

Q.

Otworzy sie okno "Pomiar: odchylenie kgtowe wrzeciona".

Parametry

Program w kodzie G

Parametry Opis Jednostka
PL O Ptaszczyzna pomiaru (G17 - G19) -

Lo Zestaw danych kalibracji (1 - 40) -
Okreslenie $redni- | Okreslenie Srednicy kuli -

cy kuli © e Nie

e Tak

%) Srednica kuli mm

a0 Kat dotkniecia Stopnie
Dz Dosuw na gteboko$¢ dla 2. pomiaru mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

Cykle pomiarowe
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Program w kodzie G
Parametry Opis Jednostka
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru -
o ® Tak
® Nie
TUL Godrna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (tylko gdy w Tolerancja wymiaru wybra- | stopien
no "Tak")

" Dalsze parametry

oraz cele korekcji ustawia sie w ogolnej danej ustawczej SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Lista parametréw

{:(;} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

wynikéw

Wariant pomiaru "Geometria maszyny" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 3-29 Parametry wynikéw "Geometria maszyny" (CYCLEQ95)

Cykle pomiarowe

Parametry Opis Jednost-
ka
_OVR [2] Wartos¢ rzeczywista kata miedzy X i Z stopni
(X = 1. 08 ptaszczyzny przy G17, Z = 3. os ptaszczyzny przy G17)
_OVR [3] Wartos¢ rzeczywista kata miedzy Y i Z (Y = 2. o$ ptaszczyzny przy G17) | stopni
_OVR [4] Odlegtos¢ Z miedzy kulkg sondy pomiarowej i pozycjg pomiarowa na mm
czesci trzpieniowej sondy pomiarowej
_OVR [8] Przekroczenie tolerancji miedzy X i Z (przy tolerancja wymiaru "Tak") mm
_OVR [6] Przekroczenie tolerancji miedzy Y i Z (przy tolerancja wymiaru "Tak") mm
_OVR[7] Ugiecie wrzeciona w XZ (XZ przy G17) mm
_OVR [8] Ugiecie wrzeciona w YZ (YZ przy G17) mm
_OVR[9] Gorna granica tolerancji zmierzonych wartosci katowych (_OVR[2], mm
_OVR[3])
_0OVI [2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVI[5] Numer sondy pom. w tabeli danych kalibracji -
_OVI[9] Numer alarmu -
Tabela 3-30 Wyniki posrednie 1. pomiaru (kulka kalibracyjna)
Parametry Opis Jednostka
_OVR[10] Wartos¢ zadana kuli kalibracyjnej mm
_OVR[11] Wartos$¢ zadana wspétrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[12] Wartos¢ zadana wspotrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR[13] Wartos¢ zadana wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny mm
225
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Parametry Opis Jednostka
_OVR [14] Wartos¢ rzeczywista srednicy kuli mm
_OVR[15] Wartosc¢ rzeczywista wspotrzednej punktu Srodkowego 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[16] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[17] Wartosc¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[18] Réznica srednicy kuli mm
_OVR[19] Réznica wspotrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [20] Ro6znica wspétrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [21] Roéznica wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny mm

Tabela 3-31 Wyniki posrednie 2. pomiaru (czes¢ trzpieniowa sondy pomiarowej albo 2. kulka sondy
pomiarowej na czesci trzpieniowej)

Parametry Opis Jednostka
_OVR [22] Wartos$¢ zadana srednicy kulki kalibracyjnej mm
_OVR [23] Warto$¢ zadana punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [24] Wartos¢ zadana punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [25] Wartos$¢ rzeczywista punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [26] Wartosc¢ rzeczywista punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [27] Roznica punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [28] Roznica punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny stopni
3.3.23 3D - Kinematyka (CYCLE996)
Funkcja
Przy pomocy wariantu pomiarowego "Pomiar kinematyki" (CYCLE996) mozliwe jest obliczenie
wektorow geometrycznych do definicji transformaciji kinematycznej 5-osiowej (TRAORI i
TCARR) poprzez pomiar pozycji kuli w przestrzeni.
Pomiar nastepuje w ten sposéb, ze przy pomocy sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych
sg mierzone trzy pozycje kuli pomiarowej. Pozycje kuli mogg zostaé ustalone zgodnie z
ustawieniami uzytkownika odpowiednio do warunkéw geometrycznych na maszynie. Pozycje
kuli sg ustawiane tylko przez zmiane pozycji w mierzonej osi obrotowe;j.
Zastosowanie CYCLE996 nie wymaga dokfadnej znajomo$ci podstaw mechaniki maszyny.
Aby méc przeprowadzi¢ pomiar, nie sg konieczne rysunki wymiarowe, ani rysunki budowy
maszyny.
Jezeli znane sg przyblizone warto$ci wektorow maszyny, np. wymiary z rysunku wpisano w
wektorach zestawu danych skretu, to maszyna powinna zosta¢ zmierzona z aktywnym
zorientowanym nosnikiem narzedzi (TCARR) lub aktywna transformacja 5-osiowg (TRAORI).
Patrz réwniez przyktad programowania na kohcu rozdziatu.
Literatura: /PGZ/ Podrecznik programowania SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s! Cykle,
CYCLESO0O0.
Cykle pomiarowe
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Warunki

Cykle pomiarowe

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Mozliwy zakres stosowania

Wariant pomiarowy "Pomiar kinematyki" umozliwia okreslenie (istotnych dla transformacji)
danych transformacji kinematycznej z zawartymi osiami obrotowymi (TRAORI, TCARR).

® Nowe okreslenie zestawow danych skretu

— Uruchomienie maszyny

— Zastosowanie uchwytéw skretnych przedmiotu, jako TCARR
® Sprawdzenie zestawow danych skretu

— Serwis po kolizjach

— Sprawdzanie kinematyki podczas obrébki

Kinematyki z osiami recznymi (recznie przestawiane stoty obrotowe, skretne urzadzenia do
mocowania) mogg by¢ mierzone tak samo, jak kinematyki z osiami obrotowymi sterowanymi
przez NC.

Przy starcie CYCLE996 musi by¢ sparametryzowany zestaw danych skretu z danymi
podstawowymi (typ kinematyki patrz Podrecznik programowania SINUMERIK 840D sl/840D/
840Di s/ Cykle, CYCLE800). Sam pomiar jest przeprowadzany bez aktywnej transformacji
kinematycznej.

Aby zastosowac¢ CYCLE996 (pomiar kinematyki) muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:
e Skalibrowana sonda pomiarowa 3D (typ sondy 710)

e Zamontowana kula kalibracyjna

® zorientowany nos$nik narzedzi (og6ine MD 18088:$MN_MM_NUM_TOOL_CARRIER > 0)
® Prostokatna, wybazowana geometria podstawowa maszyny (X, Y, Z)

® Prostopadito$¢ odnosi sie do wrzeciona narzedziowego i najlepiej nalezy jg skontrolowac
przy pomocy trzpienia pomiarowego lub cyklu pomiarowego CYCLE995.

e Zdefiniowane pofozenie osi obrotowych uczestniczacych w transformaciji

e Zdefiniowane, zgodne z normg kierunki ruchu wszystkich osi uczestniczgcych w
transformacji, wedtug 1ISO 841-2001 ew. DIN 66217 (reguta prawej dtoni)

® QOsie liniowe i obrotowe muszg mie¢ optymalnie ustawiong dynamike. W szczegdlnosci,
gdy maszyna wykonuje obrobke z aktywna funkcja orientacji narzedzi TRAORI.

e Sonda pomiarowa musi by¢ doktadnie skalibrowana. Skalibrowana dtugo$¢ narzedzia
sondy pomiarowej wchodzi bezposrednio do obliczonego wektora kinematyki.

® Przy pomiarze powinien zosta¢ zastosowany wariant pomiaru okrazenie kuli kalibracyjnej
z aktualizacjg kierunku przetaczania.

Uwaga

Wektory mierzonej kinematyki zostang wpisane tylko do zestawu danych skretu, gdy hasto
producenta jest aktywne. Kinematyka moze by¢ tylko wtedy korygowana, gdy nie sg aktywne
zadne trwate transformacje.
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{:(5} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Zasada pomiaru

Wariant pomiaru "Pomiar kinematyki" z zasady wymaga nastepujgcego sposobu
postepowania:

1. Pomiar osi obrotowej

2. Pomiar drugiej osi obrotowej (jezeli jest dostepna)

3. Obliczenie zestawow danych skretu (obliczenie kinematyki)

4. Automatyczna lub wspomagana przez operatora aktywacja obliczonych danych

Przedstawiona kolejno$¢ powinna by¢ zapewniona przez uzytkownika (korzystnie przez
producenta maszyny).

Jezeli istnieje mozliwo$¢ zadawania konstrukcyjnie powtarzalnej pozycji kuli kalibracyjnej
wewnatrz maszyny, wowczas mozna korzystnie zapisa¢ caty przebieg pomiaru
kinematycznego za pomocg CYCLE996, jako program obrobki. Dzieki temu uzytkownik moze
przeprowadzi¢ pomiar swojej kinematyki przy zdefiniowanych warunkach w dowolnym czasie.

Pomiar osi obrotowej musi zosta¢ wykonany w systemie podstawowym maszyny. Maszyna w
systemie metrycznym z G710 i pozycjami w mm. Maszyna w systemie calowym z G700 i
pozycjami w calach.

Pomiar: Kinematyka (CYCLE996), Pomiar: Kinematyka (CYCLE996),
1. pomiar stotu skretnego 3. pomiar gtowicy skretnej

Cykle pomiarowe
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Pomiar kinematyki

Uczestniczace osie obrotowe sg mierzone oddzielnie wychodzac z potozenia podstawowego
kinematyki.

e Kolejnosé pomiaru, 0$ obrotowa 1 lub 0$ obrotowa 2, jest dowolna. Jezeli kinematyka
maszyny posiada tylko jedng o$ obrotowa, wowczas ta 0§ zostanie zmierzona jako 1. 0$
obrotowa.

e Dane podstawowe kinematyki sg zawsze danymi orientowanego nosnika narzedzi. Jezeli
ma by¢ wspierana dynamiczna transformacja 5-osiowa, woéwczas korzystnie jest
zastosowac typ transformacji 72 (wektory z danych TCARR).

® Przed wywotaniem cyklu pomiarowego CYCLE996 nalezy wstepnie spozycjonowaé osie
liniowe i obrotowe na pozycje poczagtkowe P1 do P3 w programie NC. Pozycja poczatkowa
w cyklu CYCLE996jest automatycznie przejmowana jako pozycja zadana do "Pomiar kuli".

® Pomiar nastepuje w kazdej z wybranych pozycji kuli (osi obrotowych) z wykorzystaniem
parametréw wywotanego cyklu CYCLE9I6.

® Obliczenie kinematyki nastepuje poprzez oddzielne sparametryzowane wywotanie
CYCLE996.

e \Wyniki pomiaru zostang zapisane w parametrach wynikéw po zakohczeniu 3. pomiaru oraz
po ustawieniu CYCLE996 "Obliczenie kinematyki" _OVR[]. W przypadku wyboru funkcji
"Wprowadzanie wektorow" (patrz S MVAR, S_TC) nastgpi wyprowadzenie danych do
ustawionego zestawu danych skretu (TCARR, TRAORI(1)).

e W zaleznosci od wyboru moze zosta¢ utworzony plik protokotu z wynikami pomiaru w
odpowiednim formacie pliku (dane maszynowe lub dane TCARR).

Uwaga

Zalozenia do pomiaru kinematyki z aktywng funkcjag TRAORI lub TCARR

® SD 55740: $SCS:MEA_FUNCTION_MASK, ustawi¢ Bit 8 = 1

e Zestaw danych dla kinematyki (dane skretu lub dane maszynowe) muszg by¢ ustawione
w przyblizeniu (£1 mm).

® Na poszczegodlnych pozycjach pomiarowych osi obrotowych sonda pomiarowa musi by¢
ustawiona prostopadle do ptaszczyzny pomiaru. Odbywa sie to za pomocg funkcji skretu
(CYCLES8O00) lub przez pozycjonowanie osi obrotowych za pomocg TRAORI i TOROT (przy
G17).

e Jezeli w sktadowych XYZ wektorow osi obrotowych (V1, V2) zostaty podane bardzo mate

warto$ci, wtedy pomiar kinematyki powinien nastepowaé zawsze z aktywnym TCARR Ilub
TRAORI.

Ekrany wprowadzania "Kinematyka"

Kompletny pomiar oraz obliczenie wektoréw osi obrotowej sktada sie z trzech wywotan cyklu
CYCLE996. Miedzy wywotaniami cyklu uzytkownik powinien zmieni¢ pozycje osi obrotowej
przeznaczonej do pomiaru. Podczas pomiaru nie nalezy zmienia¢ pozycji osi obrotowej, ktéra
nie jest w danym przypadku przeznaczona do pomiaru. Osie liniowe sg pozycjonowane na
pozycjach poczatkowych P1, P2, P3.

Poszczegoinymi przyciskami programowymi wywotuje sie 1. do 3. pomiaru.
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Na konhcu 3. pomiaru wraz z wywotaniem nastepuje obliczenie wektoréw zmierzonej osi
obrotowej. Warunkiem jest, ze odbyty sie pomiary 1. do 3. dla danej osi obrotowej, oraz, ze
zostaly zapisane odpowiednie wyniki pomiaréw (punkty srodkowe kul kalibracyjnych). Wektory
kinematyki maszyny sg kompletnie obliczone, gdy zmierzone zostang obydwie osie obrotowe.
Na ekranie wynikow ew. w protokole zostajg wys$wietlone licznik pomiaru, parametr _OVR[40].

Pomiar dla kinematyki z gtowicg skretna;

1. pomiar P1 (potozenie pod- 2. pomiar P2 3. pomiar P3
stawowe)

= A
V\_x;\

“{,“ -l
% v

Przy 2. i 3. pomiarze o$ obrotowa przeznaczona do pomiaru zostaje obrécona o dowolny,
mozliwie duzy kat. Pozycja kuli kalibracyjnej podczas pomiaréw musi by¢ stata.

I~
-.‘_\Jl > ]

Pozycja wyj$ciowa przed pomiarem
Pomiar osi obrotowej nastepuje poprzez 3 wywotanie cyklu CYCLE996 (pomiar 1 do 3).

Roéwnik kuli kalibracyjnej musi by¢ osiagalny dla kulki sondy pomiarowej. 1. pomiar musi
nastgpi¢ w potozeniu podstawowym kinematyki. Jezeli podczas kinematyki gtowicy (gtowica
widetkowa) o$ obrotowa obraca sie bez przemieszczenia rownolegle do wrzeciona, wéwczas
1. pomiar moze nastagpi¢ z ustawiong sondg pomiarowg. Przy tym o$ obrotowa, ktéra w danym
przypadku nie jest przeznaczona do zmierzenia, nie jest ustawiona w potozeniu podstawowym
kinematyki.

Uzytkownik lub program uzytkownika musi dojecha¢ do pozycji poczatkowej sondy
pomiarowej. Sonde pomiarowg nalezy wstepnie spozycjonowaé w kierunku orientac;ji
narzedzia (ORI) ponad najwyzszym punktem kuli kalibracyjnej (sonda pomiarowa zbiega sie
z punktem srodkowym kuli). Po dosunieciu do pozycji poczatkowej odlegtosc (A) do kuli
kalibracyjnej powinna stanowi¢ mniej wiecej odlegtos¢ DF.

Uwaga
Wariant pomiaru "Pozycjonowanie po torze kotowym"

W wariancie "Pozycjonowanie po torze kolowym” nastepuje pozycjonowanie o 90°, zawsze w
matematycznie dodatnim kierunku.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Po kazdym pomiarze (1 do 3) osi obrotowej sonda pomiarowa stoi ponad kulg kalibracyjng w
odlegtosci rownej maksymalnie drodze pomiaru DFA.
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Patrz rowniez
3D - Kinematyka (CYCLE996) (Strona 226)
3D - Kinematyka (CYCLE996) (Strona 226)

Pomiar pojedynczej osi obrotowej
W celu przeprowadzenia pomiaru jednej osi obrotowej nalezy wykonac¢ ponizsze czynnosci:
e Montaz kuli kalibracyjnej na stole maszyny (uzytkownik)

e Okreslenie i dosuniecie trzech pozycji kuli za pomocg osi obrotowej kazdorazowo
przeznaczonej do zmierzenia (uzytkownik).

e Okreslenie i dosuniecie trzech pozyciji kuli za pomocg sondy pomiarowej poprzez osiowy(e)
ruch(y) liniowy(e) (uzytkownik).

e Dotkniecie kuli kalibracyjnej sondg pomiarowg we wszystkich trzech pozycjach kuli za
pomocg CYCLE996

Montaz kuli kalibracyjnej
W przypadku maszyn kule kalibracyjng nalezy zamontowac na stole maszyny.

W celu pomiaru kinematyk uchwytow skretnych kule nalezy umiesci¢ w odpowiednim uchwycie
skretnym. W kazdym przypadku nalezy zapewnic, aby we wszystkich wybranych pozycjach
osi obrotowej mozliwe byto bezkolizyjne dosuniecie i obejscie zamontowanej kuli kalibracyjnej
przez sonde pomiarowa.

Kule kalibracyjng nalezy zamontowaé przy uwzglednieniu bezkolizyjnosci, w mozliwie
najwiekszej odlegtosci od centrum obrotu osi obrotowej przeznaczonej do pomiaru.

Zbyt maly trojkat wynikajgcy z trzech pozycji kuli wptywa negatywnie na doktadnos¢ procesu:
Kula kalibracyjna zamontowana wystarczajgco Kula kalibracyjna zamontowana zbyt blisko

daleko od centrum obrotu, mozliwosé utworze-centrum obrotu, utworzony trojkat jest zbyt ma-
nia duzego trojkata ty

[ es |
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Uwaga

Podczas pomiaru osi obrotowej nie nalezy zmienia¢ mechanicznego mocowania kuli
kalibracyjnej! R6zne pozycje mocowania kuli kalibracyjnej do pomiaru pierwszej ew. kolejne;j
osi obrotowej sg dopuszczalne jedynie przy kinematykach stotu i mieszane;j.

Ustalenie pozyciji osi obrotowych
Dla kazdej osi obrotowej nalezy ustali¢ trzy pozycje pomiarowe (pozycja kuli). Nalezy zwracac
uwage, by pozycje kuli wynikajgce z trzech zdefiniowanych pozycji osi obrotowej tworzyty w
przestrzeni mozliwie najwiekszy trojkat.

Pozycje osi obrotowej oddalone wystarczajgco Niewtasciwie wybrane pozycije osi obrotowej,
od siebie, utworzony duzy trojkat utworzony trojkat jest zbyt maty

Obliczone katy wewnetrzne zmierzonego tréjkata sg kontrolowane w parametrze TVL .
Wartosci katowe < 20 stopni mogg prowadzi¢ do niedoktadnosci przy obliczaniu kinematyki.

Dosunigcie do pozycji kuli

Przy rozpoczeciu sonda pomiarowa musi zosta¢ spozycjonowana ponad kulg kalibracyjng dla
kazdej z trzech pozycji osi obrotowej ustalonych przez uzytkownika. Dosuniecie do pozycji
moze nastgpi¢ wytacznie przez ruch w osiach liniowych (X, Y, Z)! Same pozycje muszg zostaé
przyjete (ustawione) przez uzytkownika. W tym celu pozycje nalezy okresli¢ manualnie za
pomocg aktywnej sondy pomiarowe;j.

Podczas wyboru pozycji dosunie¢ nalezy uwzgledni¢, by sonda pomiarowa w ramach
automatycznego dotykania kuli kalibracyjnej poruszata sie stale w swym preferowanym
kierunku. Szczegdlnie w przypadku kinematyk gtowicy i mieszanej nalezy zwréci¢ uwage, by
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punkt poczatkowy zostat tak wybrany, aby w pozycji dosuniecia sonda pomiarowa zbiegata
sie z punktem Ssrodkowym kuli kalibracyjne;j.

Punkt poczatkowy wybrany bezposrednio Punkt poczatkowy wybrany z boku ponad kulg
ponad kulg kalibracyjng kalibracyjng

| 4
—_—— | =]
Uwaga

Jezeli maszyna w ramach dotykania kuli kalibracyjnej nie wykonuje oczekiwanych ruchow,
wowczas nalezy skontrolowac¢ podstawowq orientacje oraz kierunek ruchu osi obrotowych
(zachowana zgodnos¢ DIN dla definicji 0si?)

Pozycja startowa

Sonde pomiarowg nalezy wstepnie spozycjonowaé w kierunku orientacji narzedzia (ORI)
ponad najwyzszym punktem kuli kalibracyjnej (sonda pomiarowa zbiega sie¢ z punktem
srodkowym kuli). Po dosunieciu do pozycji poczatkowej odlegtosé (A) do kuli kalibracyjnej
odlegtos¢ powinna stanowi¢ mniej wiecej DF.

/ ORI
%,
/
/

Rysunek 3-18  Pozycja startowa dla dtugosci narzedzia w odniesieniu do powierzchni kulki sondy
pomiarowej
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Uwaga
Jest réwniez mozliwy pomiar kinematyki z aktywng transformacjg 5-osiowag (TRAORI).

Warunkiem dokonania pomiaru kinematyki z aktywng TRAORI sg zgrubnie ustawione wektory
transformacji 5-osiowej. Dojazd do pozycji pomiarowych w celu pomiaru kinematyki odbywa
sie w programie uzytkownika z aktywna transformacja. Przy wtasciwym pomiarze
transformacja moze zosta¢ wtaczona lub wytgczona.

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK
Bit 8 = 0 pomiar kinematyki bez aktywnej funkcji TRAORI lub TCARR
Bit 8 = 1 pomiar kinematyki z aktywng funkcjg TRAORI lub TCARR

Pomiar pojedynczej pozyciji kuli

Po spozycjonowaniu sondy pomiarowej nad kulg manualnie wedtug wytycznych uzytkownika
lub przez program obrobki (punkt poczatkowy cyklu CYCLE996) nastepuje dotkniecie kuli
kalibracyjnej po wywotaniu cyklu CYCLE996 i zostaje zmierzona aktualnie ustawiona pozycja
kuli.

W tym celu uzytkownik musi parametryzowac i wywotywac cykl CYCLE996 oddzielnie dla
kazdej pozyciji kuli kalibracyjnej!

Obliczenie i uaktywnienie zestawdw danych skretu

Cel korekg;ji

234

Kompletny zestaw danych skretu moze zosta¢ obliczony po pomiarze trzech pozyciji kuli
wszystkich uczestniczacych osi obrotowych za pomocg CYCLE996. W tym celu nalezy
sparametryzowac i wywota¢ cykl CYCLE996.

W oknie wprowadzania "Obliczenie kinematyki" w polu "Cel korekcji" mozliwe jest ustawienie,
czy majg zostac "tylko" obliczone wektory (tylko pomiar) lub czy obliczone wektory majg zostac
zapisane w zestawie danych skretu. Przed zapisem uzytkownik moze zdecydowac, czy
obliczony zestaw danych skretu ma zosta¢ wyswietlony i zmodyfikowany. Jezeli obliczony
zestaw danych skretu nie ma by¢ wyswietlony, wéwczas uzytkownik moze zdecydowac, czy
zestaw danych skretu ma zosta¢ natychmiast zastgpiony. We wszystkich innych przypadkach
przed zapisem zestawu danych skretu nastepuje zapytanie skierowane do uzytkownika.

Tabela 3-32 Mozliwosci wyswietlania w oknie wprowadzania "Obliczenie kinematyki"

Parametr Tylko pomiar Zestaw danych skretu

Wyswietlenie zestawu danych tak nie nie tak
- Tak / Nie
Tak / Nie -

Zestaw danych mozliwy do zmiany

Potwierdzenie zmiany - -

- Okno wprowadzania nie jest wyswietlane

Poza tym mozna zapisac zestaw danych skretu jako plik danych ("Zapisanie zestawu danych").
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Plik danych zapisany jest w aktualnym katalogu przedmiotu obrabianego "WKS.DIR",
"MPF.DIR" lub "SPF.DIR". Miejsce zapisania pliku danych znajduje sie w aktualnej sciezce
danych NC (przy zagniezdzeniu na $ciezce najmniejszego poziomu programu). Nazwa pliku
odpowiada nazwie zestawu danych skretu i zostaje utworzona z indeksem liczbowym "_M1"
do "_M99".

Plik danych zawiera sktadnie parametréw zestawu danych skretu funkcji NC TCARR, np:
$TC_CARR1[1]=-426.708853 $TC_CARR2[1]=-855.050806 ... ;|1xyz.

Jezeli w danych maszynowych dla dynamicznej transformacji (TRAORI) jest ustawiony typ
transformacji <> 72, wowczas obliczone wektory zostang zapisane w pliku protokotu
dodatkowo takze, jako dane maszynowe.

Zapisanie pliku protokotu

Przed obliczeniem kinematyki mozna przed wywotaniem CYCLE996 wywota¢ cykl do
protokotowania (CYCLE150). Dzieki temu zostanie utworzony plik protokotu ze zmierzonymi
i obliczonymi wektorami kinematyki.

Granice toleranciji

Poprzez aktywacje granic tolerancji przy parametryzowaniu cyklu CYCLE996 (poréwnanie:
warto$ci startowe - wartosci obliczone) jest mozliwe wyciggniecie wnioskéw na temat
nadzwyczajnych zmian w mechanicznym tancuchu kinematyki. Przez ustawianie za pomocg
granice tolerancji, mozna zapobiec niechcianemu automatycznemu nadpisaniu warto$ci
startowych.

Uwaga

W zadnym wypadku nie sg automatycznie zastepowane wektory osi obrotowych V1/V2
(orientacja osi obrotowych).

Okreslone wektory osi obrotowych umozliwiajg w pierwszym rzedzie informacje na temat
zadanego-rzeczywistego stanu kinematyki. Minimalne okreslone i skorygowane odchylenia w
potozeniu wektorow osi obrotowych moga, w zaleznosci od zadanej konfiguracji kinematyki,
prowadzi¢ do znacznych ruchéw wyréwnawczych

Normalizacja = okreslenie wartosci statej

Dla kazdej osi obrotowej moze zostac¢ obliczona przez normalizacje nowa wartosc¢ stata w
kierunku osi (XYZ). Jest to szczegdlnie wazne przy kinematyce stotu, poniewaz wynik
obliczenia kinematyki odnosi sie do wysokosci pomiaru kuli kalibracyjnej. Za pomocg
normalizacji mogg zosta¢ np. obliczone komponenty Z w punkcie odniesienia stotu przedmiotu
obrabianego.

Kinematyka gtowicy bedzie obliczana podczas wyliczania kinematyki potozenia
podstawowego 1. pomiaru osi obrotowej 2 (gdy jest, jesli nie osi obrotowej 1). Normalizacja w
przypadku kinematyki glowicy jest najczesciej niemozliwa. Przy kinematyce maszyny w
uktadzie kartezjanskim normalizacja osi obrotowej nastepuje tylko w okreslonym kierunku osi.

Przyktad:
Kinematyka stotu
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Os obrotowa 2(C) obraca sie wokét Z -> normalizacja osi obrotowej 2(C) w kierunku osi Z jest
sensowna.

Przy normalizacja na "tak" wartos¢ normalizacji (wartos¢ stata) zostanie zapisana w
nastepujgcych wektorach liniowych:

O$ obrotowa 1 O$ obrotowa 2

Kinematyka gtowicy 11 I3
Kinematyka stotu 12 14
Kinematyka mieszana 12 14

Przyktad:

Kinematyka stotu o$ obrotowa 1(A) obraca sie wokot osi X, 0$ obrotowa 2(C) obraca sie wokét
Z.

Normalizacja osi obrotowej 1(A) X=100 -> 12x=100

Normalizacja osi obrotowej 2(Z) Z=0 -> 14z=0

Uwaga

Normalizacja wektoréw (okreslenie wartosci statej) podczas pomiaru kinematyki

SD55740: $SCS_MEA_FUNCTION_MASK!/ Bit 7 (zgodnie z_CHBIT[29] aktywowac.

e Bit 7 = 0: Normalizacja na podstawie obliczonych wektorow orientacji (V1xyz, V2xyz)

® Bit 7 = 1: Normalizacja na podstawie wpisanych wektoréw orientacji w zestawie danych
skretu (TCARR) lub TRAORI w danych maszynowych.

Zaleca sie ustawienie SD55740 Bit 7 = 1, poniewaz przeprowadzajac test maszyny mozna
udowodnié¢, ze doktadnos¢ obliczonych wektoréw przesuniecia mozna jeszcze poprawic.

Sposo6b postepowania

236

Program do wykonania obrobki jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
a0 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "3D".
3. Nacisng¢ przycisk programowy "Kinematyka".
‘ @ e a¢ przycisk prog y y

Otworzy sie okno "Pomiar: kinematyka".
Nastepnie poprzez przyciski programowe mozna otwiera¢ nastepujace okna edycyjne:
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1. Pomiar (patrz parametr pomiar 1 do 3 (Strona 226))

1st meas.

9nd meas. 2. Pomiar

Ird meas. 3. Pomiar

Calculate Obliczenie  (patrz Obliczenie parametréw (Strona 226))

Parametr 1. do 3. pomiaru

Program w kodzie G

Parametr Opis Jednostka
PL O Ptaszczyzna pomiaru (G17 - G19) -
L0 Zestaw danych kalibrac;ji (1 - 40) -
Pozycjonowanie () Obejscie kuli: -

® rownolegle do osi

® po torze kotowym

Zorientowanie sondy po- | Zorientowanie sondy pomiarowej ? zawsze w tym samym kierunku dotyku: -

miarowej () e Tak
(tylko w przypadku Pozy-

cjonowanie "po torze koto- | *  Nie?

wym")

Os$ obrotowa 1 (O Nazwa osi obrotowej 1 zestawu danych skretu -

Kat osi obrotowe;j 1 Kat osi obrotowej podczas pomiaru " Stopnie
Os obrotowa 2 () Nazwa osi obrotowej 2 zestawu danych skretu -

Kat osi obrotowej 2 Kat osi obrotowej podczas pomiaru " Stopnie
%) Srednica kuli mm

a0 Kat dotkniecia Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Tylko w przypadku recznych lub pétautomatycznych osi obrotowych zestawu danych skretu

2 Dla osiggniecia najlepszego wyniku pomiaru nalezy zastosowac¢ wariant pomiaru "Pozycjonowanie po torze kotowym" i
zorientowanie sondy pomiarowej w kierunku dotkniecia.

3  Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspotrzednych, np. w G17 do +X
G18/+Z, G19/+Y

Obliczenie parametréw

Program G-Code

Parametry Opis Jednostka
PL O Ptaszczyzna pomiaru (G17 - G19) -
Kierunek korekdji i Tylko pomiar (tylko obliczy¢ wektory) | Zestaw danych skretu (obliczy¢ wektory i | -

zapisac¢ w zestawie danych skretu)
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Program G-Code
Parametry Opis Jednostka

Wyswietlenie zestawu da- Tak / Nie Nie Tak -
nych i
Zestaw danych mozliwy - - Tak / Nie -
do zmiany

Potwierdzenie zmiany - Tak / Nie - -

Zapis zestawu danych Zestaw danych jest zapisywany w pliku protokotu

O$ obrotowa 1 Nazwa osi obrotowej 1 zestawu danych skretu -

Normalizacja i ® Nie (bez normalizaciji) -
e X (normalizacja w kierunku X)
® Y (normalizacja w kierunku Y)

® 7 (normalizacja w kierunku Z)

Zadawanie wartosci Wartos$¢ pozyciji dla normalizacji mm
Os obrotowa 2 Nazwa osi obrotowej 2 zestawu danych skretu -
Normalizacja (& ® Nie (bez normalizaciji) -

e X (normalizacja w kierunku X)
® Y (normalizacja w kierunku Y)

® 7 (normalizacja w kierunku Z)

Zadawanie wartosci Wartos¢ pozyciji dla normalizacji mm
Tolerancja Zastosowanie tolerancji wymiaru -

e Tak

® Nie
TLIN Maks. tolerancja wektoréw offsetu (tylko w przypadku Tolerancja "Tak") mm
TROT Maks. tolerancja wektorow osi obrotowych (tylko w przypadku Tolerancja "Tak") | stopien
TVL Warto$c¢ graniczna minimalnego kata wewnetrznago mierzonego tréjkata jego stopien

trzech pomiaréw osi obrotowej (patrz wyzej "Montaz kalibracji")

Zamkniecie tancucha ® Tak, przy kinematyce wbudowanej na maszynie na state -
wektorowego (O

® Nie, przy wymiennej kimenatyce (np. wymienne gtowice)

- Okno wprowadzania nie jest wyswietlane.

Uwaga
TVL

Przy warto$ciach TVL < 20 stopni moga prowadzi¢ do niedoktadnosci przy obliczaniu
kinematyki.
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Lista parametrow wynikéw

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wariant pomiaru "Obliczenie kinematyki" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 3-33 Parametry wynikow "Obliczenie kinematyki"

Parametry Opis Jednostka
_OVR[1] Wektor offsetu 11 $TC_CARR1[n] skltadowa X mm
_OVR[2] Wektor offsetu 11 $TC_CARR2[n] sktadowa Y mm
_OVR[3] Wektor offsetu 11 $TC_CARRS3[n] sktadowa Z mm
_OVR[4] Wektor offsetu 12 $TC_CARR4[n] sktadowa X mm
_OVRI[5] Wektor offsetu 12 $TC_CARR5[n] skltadowa Y mm
_OVR][6] Wektor offsetu 12 $TC_CARRG[n] sktadowa Z mm
_OVR[7] Wektor osi obrotowej V1 $TC_CARR7[n] skladowa X

_OVR[8] Wektor osi obrotowej V1 $TC_CARRS8[n] sktadowa Y

_OVR[9] Wektor osi obrotowej V1 $TC_CARR9[n] sktadowa Z

_OVR[10] Wektor osi obrotowej V2 $TC_CARR10[n] sktadowa X

_OVR[11] Wektor osi obrotowej V2 $TC_CARR11[n] sktadowa Y

_OVR[12] Wektor osi obrotowej V2 $TC_CARR12[n] sktadowa Z

_OVR[15] Wektor offsetu 13 $TC_CARR15[n] sktadowa X mm
_OVR][16] Wektor offsetu 13 $TC_CARR16[n] sktadowa Y mm
_OVRI[17] Wektor offsetu 13 $TC_CARR17[n] sktadowa Z mm
_OVRI[18] Wektor offsetu 14 $TC_CARR18[n] sktadowa X mm
_OVR[19] Wektor offsetu 14 $TC_CARR19[n] sktadowa Y mm
_OVR[20] Wektor offsetu 14 $TC_CARR20[n] sktadowa Z mm
_0VI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[3] Wariant pomiaru (S_MVAR) -
_OoviI[8] Numer zestawu danych skretu (S_TC) -
_0VI[9] Numer alarmu -
Wyniki pomiaru (obliczone wektory) sg zalezne od typu kinematyki

Typ kinematyki | Wynik pomiaru

Kinematyka gtowicy "

11 $TC_CARR1...3[n] _OVR[1]..._OVR][3]

12 $TC_CARRA4...6[n] odpowiada _OVR[4]..._OVR[6]

I3 $TC_CARR15...17[n] _OVR[15]..._OVRJ[17]

_OVR[18]..._OVR[20] =0

Kinematyka stotu ?

12 $TC_CARRA4...6[n] _OVR[4]..._OVR[6]

I3 $TC_CARR15...17[n] odpowiada _OVR[15]..._OVR][17]

14 $TC_CARR18...20[n] _OVR[18]..._OVR[20]

_OVR[1]..._OVR[3] =0
Kinematyka mieszana 3
Cykle pomiarowe
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Typ kinematyki

| Wynik pomiaru

11 $TC_CARRA1...3[n]

_OVR[1]..._OVR[3]

12 $TC_CARRA4...6[n]

odpowiada _OVR[4]..._OVRI[6]

I3 $TC_CARR15...17[n]

_OVR[15]..._OVR[17]

14 $TC_CARR18...20[n]

_OVR[18]..._OVR[20]

Parametry wynikéw, ktore nie sg obliczane sg rowne 0.

" Zamkniecie tancucha wektoréw 11=-(13+12); w przypadku kinematyki maszyny zamontowanej na state

2 Zamkniecie fancucha wektorow 14=-(13+12); w przypadku kinematyki maszyny zamontowanej na state

3  Zamkniecie fancucha wektorow 11=-12 14=-13; w przypadku kinematyki maszyny zamontowanej na

state

Tabela 3-34 Wyniki posrednie _OVR[32] do _OVR[71]

Parametry Opis Jednostka
_OVR[32,33,34] " Wektor liniowe 1. osi obrotowej nieunormowane mm
_OVR][35,36,37] " Wektor liniowy 2. osi obrotowej nieunormowane mm
_OVR[40]? Licznik pomiaru -

x0 = 1. pomiar 1. osi obrotowej rozpoczety

x1 = 1. pomiar 1. osi obrotowej jest OK

x2 = 2. pomiar 1. osi obrotowej jest OK

x3 = 3. pomiar 1. osi obrotowej jest OK

0x = 1. pomiar 2. osi obrotowej rozpoczety

1x = 1. pomiar 2. osi obrotowej jest OK

2x = 2. pomiar 2. osi obrotowej jest OK

3x = 3. pomiar 2. osi obrotowej jest OK

33 = pomiar obu osi obrotowych
_OVR[41,42,43] 2 1 pomiar 1. osi obrotowe;j mm
_OVR[44,45,46] ? 2 pomiar 1. osi obrotowej mm
_OVR[47,48,49] ? 3 pomiar 1. osi obrotowej mm
_OVR[50] Dtugosé narzedzia sondy pomiarowej mm
_OVR[51,52,53] ? 1 pomiar 2. osi obrotowe;j mm
_OVR][54,55,56] ? 2 pomiar 2. osi obrotowej mm
_OVR[57,58,59] ? 3 pomiar 2. osi obrotowej mm
_OVRI[60,61,62] Pozycje pomiarowe osi obrotowej 1 dla 1., 2., 3. pomiaru Stopnie
_OVR[63,64,65] Pozycje pomiarowe osi obrotowej 2 dla 1., 2., 3. pomiaru Stopnie
_OVR[66,67,68] Aktywny obrét PPZ przy 1. pomiarze osi obrotowej 1 w XYZ Stopnie
_OVR[69,70] Zarezerwowano -
_OVR[71] Srednica rzeczywista kuli kalibracyjnej z 1. pomiaru osi obrotowej | mm

1
_OVR[72,73,74] Srednica rzeczywista kuli kalibracyjnej 1., 2., 3. pomiaru osi obro- | mm

towej 1
_OVR[75,76,77] Srednica rzeczywista kuli kalibracyjnej 1., 2., 3. pomiaru osi obro- | mm

towej (gdy o$ obrotowa jest dostepna)
(patrz wskazowka do SD55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL)

_OVR[98]

Wektor V1x po obliczeniu jaki wektor jednostkowy (bez normalizaciji
specyficznej dla uzytkownika)
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Parametry Opis Jednostka
_OVR[99] Wektor V1y po obliczeniu jako wektor jednostkowy
_OVR[100] Wektor V1z po obliczeniu jako wektor jednostkowy
_OVR[101] Wektor V2x po obliczeniu jako wektor jednostkowy (bez normaliza-
cji specyficznej dla uzytkownika)
_OVR[102] Wektor V2z po obliczeniu jako wektor jednostkowy
_OVRI[103] Wektor V2z po obliczeniu jako wektor jednostkowy

" Przyporzadkowanie wektorow liniowych do konkretnych wektorow kinematyki (11, 12, ...) nastepuje
po normalizacji.

2 Parametry wynikowe _OVR[41] do _OVR[59] sq zapisane w grupach po trzy. Warto$ci zawierajq
zmierzone wartosci rzeczywiste 3 osi liniowych (XYZ) w uktadzie wspotrzednych maszyny MKS.

Na poczatku 1. pomiaru kasowane sg wyniki posrednie (punkty srodkowe kuli) osi obrotowe;.

Przy 1. pomiarze 1. osi obrotowej ~ kasowanie _OVR[41] ... _OVR[49]

Przy 1. pomiarze 2. osi obrotowej -~ kasowanie _OVR[51] ... _OVR[59]

Przyktad programowania

Uwaga

Przyktad programu pomiaru moze by¢ stosowany analogicznie réwniez dla kinematyki gtowicy
i stotu. Zestaw danych skretu miedzy znacznikami SDA i SDE oraz nazwami i pozycjami osi
obrotowych nalezy odpowiednio dopasowag.

;Pomiar kinematyki
;Kinematyka mieszana z osia B wokétr Y i osiag C wokdl Z (MIXED BC).
;Kula kalibracyjna pod katem 2*45 stopni zamontowana bezpo$rednio na stole.

;PPZ w G56.

Musi zostaé¢ podana tylko pozycja kuli kalibracyjnej

;W polozeniu podstawowym kinematyki (B=0 C=0).

;Okres$lenie G56 z pomiarem czopa w trybie JOG i najazd w XY,

;nastepnie ustawienie pdinocnego bieguna kuli Z=0.

;Dane skretu musza by¢ wprowadzone wediug rysunkdw wymiarowych maszyny -> SDA SDE.
;Najazd na pozycje posrednie nastepuje z aktywna funkcja TRAORI.

;Ponadto za pomoca korekcji narzedzia online TOFFL TCP

;nastepuje przesuniecie na $rodek kuli pomiarowej.

;Pozycje pomiarowe dla MIXED BC

;P1 .. P3 0$ obrotowa 1

;P4 .. P6 O$ obrotowa 2

DEF REAL 1[2]=SET(0,0) ;Punkt pomiarowy Pl o$ obrotowa 1(B), o$ obrotowa 2 (C)
DEF REAL 2[2]=SET (45, 0)

DEF REAL 3[2]=SET (-45,0)

DEF REAL 4[2]1=SET(0,0)

DEF REAL 5[2]=SET (0, 90)

DEF REAL 6[2]=SET (0,180)

DEF REAL BALL=25 ;Srednica kuli kalibracyjnej
DEF REAL SAVB=1 ;Odstep bezpieczenstwa nad kula kalibracyjna

Cykle pomiarowe
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DEF REAL U FA, U TSA
;Ustawienie domy$lne parametrdéw pomiaru
U _FA= SAVB*3
U _TSA=_ SAVB*4

REPEAT SDA SDE ;Wczytanie zestawu danych skretu

MSG (" Zatadowanie danych transformacji. OK 2?2 ")
MO

STOPRE

MSG ()

;GOTOF MCA ;tylko obliczenie kinematyki, OVR[40] do OVR[71] OK

G17

CYCLES800 ()
ORIAXES ORIMKS
TRAORI

G56
T="3D-TASTER" D1
M6

IF (NOT $P_SEARCH) AND (NOT $P_ISTEST) AND (NOT $SP SIM)

_OVR[40]=0 ;Wyzerowanie licznika pomiarowego
ENDIF

jomm e 1. pomiar 1 osi obrotowej

N99 G1 G710 G90 z30 FFWON F2000
TOFFL=_ BALL/2+ SAVB

D1 B= P1[0] C= P1[1l] ;Pozycja podstawowa kinematyki
Z = SAVB

TOFFL=0

X0 YO

;Obejscie kuli.

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

jommm e 2. pomiar 1 osi obrotowej

Cykle pomiarowe
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Gl F2000

TOFFL= BALL/2+ SAVB ;Przy zmianie pozycji nalezy przeprowadzié¢ korekcje narzedzia online
B= P2[0] C= P2[1]

TOFFL=0 ;Ponowne wylaczenie korekcji online
;Obejscie kuli kat startu 45 stopni

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) ;Dojazd do pozycji startowe]j
TOROTOF

L 3. pomiar 1 osi obrotowej

Gl F2000

TOFFL= BALL/2+ SAVB

D1 B= P3[0] C= P3[1]

TOFFL=0

TOROT

CYCLE996(10103,1,1, BALL,210,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
Z=IC(-_U_FA+ SAVB)

TOROTOF

jomm e 1. pomiar 2 osi obrotowe]j

;Potozenie podstawowe 1. pomiar osi obrotowej 1 = 1. pomiar osi obrotowej 2
_OVR[51]= OVR[41] OVR[52]= OVR[42] OVR[53]= OVR[43]

_OVR[75] = OVR[72] ;przejecie $rednicy rzeczywistej

IF (NOT $SP_SEARCH) AND (NOT $P_ISTEST) AND (NOT SP_SIM)

_OVR[40]= OVR[40]+10

ENDIF

e 2. pomiar osi obrotowej 2

Gl F2000

TOFFL=_ BALL/2+ SAVB

D1 B= P5[0] C= P5[1]

TOFFL=0

M1

TOROT

CYCLE996(20102,1,1, BALL,0,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
Z=IC(-_U_FA+ SAVB)

TOROTOF

o 3. pomiar osi obrotowej 2

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 243



Warianty pomiaru

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

TOFFL= BALL/2+ SAVB

Gl D1 C= P6[1] F2000

TOFFL=0

TOROT
CYCLE996(20103,1,1, BALL, STA1,0,0,0,0,0,0,0, U FA, U TSA,1,,1,)
Z=IC(-_U_FA+ SAVB)

TOROTOF

ENDIF

GO 230

BO CO

e Obliczenie kinematyki

;Wyswietlenie zestawu danych. Zapisanie zestawu danych jako plik protokoiu
;Normalizacja osi obrotowej 2(C) na Z=0 -> gbdbrna krawedz stoiu
CYCLE996(13001000,1,1,0,0,0,0,0.02,0.001,22,1,,1,101)

MSG ("Pomiar kinematyki OK")

M1

M30 ;Koniec programu

_SDA: ;Zestaw danych skretu wediug rysunku maszyny
TCARR=0

TRAFOOF

STC_CARRI1[1]=-25 $TC CARR2[1]=0 STC CARR3[1]=-121
;Ilxyz

STC _CARR4([1]=25 S$TC CARRS5[1]=0 S$STC CARR6[1]=121
;I2xyz

STC CARR7[1]=
STC _CARRI1O[1]
$TC_CARR13[1]

0 $TC CARR8[1]=1 S$TC CARR9[1]=0 ;V1 0% B wokét Y
=0 $TC CARR11[1]=0 $TC CARRI2[1]=-1 ;V2 0% C wokdél Z
=0 $TC CARR14[1]=0

STC_CARR15[1]=0 S$TC CARR16([1]
;I3xyz

STC CARR18[1]=0 S$TC CARR19[1]=0 $TC CARR20[1]=0
;I4xyz

STC_CARR23[1]="M"

0 $STC _CARR17[1]=0

$TC_CARR24[1]=0  S$TC_CARR25[1]=0
STC_CARR26[1]=0  S$TC_CARR27[1]=0
$TC_CARR28[1]=0  S$TC_CARR29[1]=0
$TC_CARR30[1]=-92 S$TC_CARR31[1]=0

$TC CARR32[1]=92 $TC CARR33[1]=360
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STOPRE
NEWCONF

SDE :

3.3.24

3.3.24.1

3.3.24.2

Cykle pomiarowe

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Rozszerzenie cyklu CYCLE966

Sprawdzenie $rednicy kulki

Podczas pomiaru kuli kalibracyjnej (1.2.3. pomiar) mierzona $rednica ($rednica rzeczywista)
kuli kalibracyjnej zapisywana jest w nastepujgcym parametrze wynikow:

_OVR[72] do Wartosc¢ rzeczywista srednicy kuli kalibracyjnej 1.2.3. pomiarze osi ob-
_OVR[74] rotowej 1

_OVRJ[75] do Wartosc¢ rzeczywista srednicy kuli kalibracyjnej 1.2.3. pomiarze osi ob-
_OVRJ[77] rotowej 2 (gdy istnieje o$ obrotowa)

Jezeli dana ustawcza 55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL > 0 po 1. pomiarze i podczas
obliczania kinematyki nastepuje sprawdzenie zmierzonej srednicy kuli kalibracyjnej. Gdy
odchytka jest wieksza, niz ustawiono w danej ustawczej $SCS_MEA_KIN_DM_TOL
wysSwietlony zostanie btad 62321 lub 62322.

62321 os obrotowa 1: Tolerancja $rednicy kuli kalibracyjnej miedzy pomiarami przekracza %4.

62322 os obrotowa 2: Tolerancja $rednicy kuli kalibracyjnej miedzy pomiarami przekracza %4.

Normalizowanie wektoréw osi obrotowych V1 i V2

Podczas obliczania kinematyki wektory moga by¢ obliczane jako wektor jednostkowy lub jako
wektor specyficzny dla uzytkownika. W przypadku specyficznego dla uzytkownika wektora osi
obrotowych sktadowa wektora jest zawsze 1 lub -1. Pozostate dwie sktadowe wektora zostang
przeliczone za pomocg odpowiedniego wspotczynnika.

Funkcja jest aktywowana za pomoca danej ustawczej 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK,
Bit 9.

Przyktad: Gtowica skretna z osig obrotowa pod katem 45 stopni

1. Wektor V2xyz jako wektor jednostkowy po obliczeniu kinematyki (SD55740, Bit 9=0):
$TC_CARR10[1] = 0.7070974092
$TC_CARR11[1] = -1.823908EX-06
$TC_CARR12[1] =-0.7071161531

2. Wektor V2xyz jako wektor specyficzny dla uzytkownika po obliczeniu kinematyki (SD55740,
Bit 9=1)
$TC_CARR10[1] = 0.9999734924
$TC_CARR11[1] = -2.579361244EX-06
$TC_CARR12[1] =1
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Jezeli ustawiona zostata SD55740, Bit 9=1 w parametrach wynikéw _OVR[98] do_OVR[103]
w celu poréwnania zapisane zostang wektory V1 i V2 przed obliczeniem normalizaciji
specyficznej dla uzytkownika. Parametr wynikow _OVR[98] do _OVR[103] bedzie réwniez
zapisywany w pliku danych pomiarowych.

_OVR[98] Wektor V1x po obliczeniu jako wektor jednostkowy (bez normalizacji specyficznej
dla uzytkownika)

_OVR[99] Wektor V1y po obliczeniu jako wektor jednostkowy
_OVR][100] Wektor V1z po obliczeniu jako wektor jednostkowy

_OVR[101] Wektor V2x po obliczeniu jaki wektor jednostkowy (bez normalizaciji specyficznej
dla uzytkownika)

_OVR[102] Wektor V2z po obliczeniu jako wektor jednostkowy
_OVR[103] Wektor V2z po obliczeniu jako wektor jednostkowy

3.3.24.3 Kompensacja orientacji osi obrotowej za pomocg VCS i CYCLE996

Za pomocg cyklu CYCLE996 jest wykonywany pomiar kinematyki. Obliczone wektory obrotu
sg okres$lane, lecz nie sg one korygowane. Cykl CYCLE996 zapisuje plik danych przekazania
VCSROTVEC.SPF, ktéry jest odczytywany przez VCS, tak wiec odchylenie wektoréw obrotu
od wektoréw idealnych mogg by¢ skompensowane za pomocg VCS.

Tworzenie pliku kompensacji dla VCS

VCSROTVEC_VERIFICATION=0 (standard)

Istniejacy plik /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF jest kasowany przy 1. pomiarze, a
nastepnie na nowo zapisywany za pomocg wektora idealnego z nosnika narzedzi.

Po pomiarach obliczane sg wektory orientacji, a plik
/_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF jest na nowo zapisywany. Plik VCS jest ponownie
aktywowany.

Przyktad /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF:

[ROTV1]
-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077
[ROTV2]
0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869

Weryfikacja pliku kompensaciji dla VCS

246

VCSROTVEC_VERIFICATION=1

Istniejgcy plik /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF nie ulega zmianie podczas pomiaru. Po
pomiarze tworzony jest nowy plik /_ N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF.

Plik ten zawiera wektory orientacji kompensaciji i obliczone wektory orientacji z aktywng
kompensacja.
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Przyktad /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF:

//activ compensation for rotary axis orientation

[ROTV1]

-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077

[ROTV2]

0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869

//measured rotary axis orientation with activ compensation
[ROTV1]

-0.999999998 0.000003232074 0.000003458678

[ROTV2]

0.000006049775 -0.000002447851 -0.999999997

3.3.25 Kompletny pomiar kinematyki (CYCLE9960)

3.3.25.1 Funkcja

Za pomoca wariantu pomiaru "Kompletny pomiar kinematyki" (CYCLE9960) poprzez pomiar
pozyciji kuli w przestrzeni mozliwa jest korekcja wektoréw geometrycznych dla definicji 5-
osiowej transformacji kinematycznej na bazie tancuchéw kinematycznych oraz nosnikow
narzedzi (klasycznie za pomocg $TC_CARR).

Pomiar nastepuje w ten sposob, ze za pomoca sondy pomiarowej przedmiotéw obrabianych
mierzonych jest do dwunastu pozycji kuli pomiarowej na 0$ obrotowg. Pozycje kulki sg
ustalane réwnomiernie w zadanym przez uzytkownika obszarze odpowiednio do warunkow
geometrycznych na maszynie. Pozycje kulki sg ustawiane automatycznie tylko przez zmiane
pozycji w mierzonej osi obrotowe;j.

W celu zastosowania cyklu CYCLE 9960 nalezy doktadnie ustawi¢ kinematyke wedtug rysunku
wymiarowego, aby zapewni¢ automatyczng zmiane pozyciji.

Cykl CYCLE9960 po pomiarze i korekcji kinematyki oferuje dodatkowo mozliwos¢ pomiaru
odchylenia na wierzchotku narzedzia (TCP) przy aktywnej transformaciji dla roznych pozyciji
osi obrotowych. Te odchylenia moga zosta¢ skompensowane za pomocg cyklu kompilowania
,VCS Rotary”.

Mozliwy zakres zastosowania
e Sprawdzenie i korekcja kinematyki maszyny
— Serwis po kolizjach
— Sprawdzanie kinematyki podczas obrébki
® Pomiar odniesienia (tylko w przypadku kinematyki z wymiennymi gtowicami)
— Zastosowanie wymiaru Z gtowicy odniesienia

— Wektor osi narzedzia pozostaje niezmieniony, tak jak wprowadzit producent maszyny.
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® Dopasowanie do odniesienia (tylko w przypadku kinematyki z wymiennymi gtowicami)
— Umozliwia zastosowanie wielu gtowic do obrébki przedmiotu obrabianego.

® Pomiar i korekcja punktéw oparcia
— Kompensacja TCP przy ruchu osi obrotowej za pomocag VCS Rotary
— Automatyczne tworzenie pliku kompensaciji

Podczas pomiaru musi by¢ aktywna transformacja na bazie tancucha kinematycznego.

Warunki

Aby zastosowac cykl CYCLE9960 (pomiar kinematyki) muszg by¢ spetnione nastepujace
warunki:

e Skalibrowana sonda pomiarowa 3D (typ sondy pomiarowej 710)
e Zamontowana kula kalibracyjna

e Ustawiona transformacja na bazie tancucha kinematycznego
(SMN_MM_NUM_TRAFOS>0) lub nos$nika narzedzi.

® Prostokatna, wybazowana geometria podstawowa maszyny (X, Y, Z)

® Prostopadio$¢ odnosi sie do wrzeciona narzedziowego i nalezy jg skontrolowac najlepiej
za pomocg trzpienia pomiarowego lub cyklu pomiarowego CYCLE995.

e Zdefiniowane potozenie osi obrotowych uczestniczacych w transformaciji

e Zdefiniowane, zgodne z normag kierunki ruchu wszystkich osi uczestniczgcych w
transformacji, wedtug 1ISO 841-2001 lub DIN 66217 (reguta prawej dtoni)

® Optymalnie ustawiona dynamika osi liniowych i obrotowych.

® Doktadnie skalibrowana sonda pomiarowa. Skalibrowana dtugo$¢ narzedzia sondy
pomiarowej wchodzi bezposrednio do obliczonego wektora kinematyki.

® Przy pomiarze powinien zosta¢ zastosowany wariant pomiaru ,,Obejscie kuli kalibracyjnej
z aktualizacjg kierunku przetaczania”.

Uwaga

Kinematyka moze by¢ tylko wtedy korygowana, gdy nie sg aktywne zadne trwate
transformacje. W tym przypadku kinematyka moze by¢ mierzona za pomocg ,tylko pomiar”.
Wektory wynikowe mogg by¢ odczytywane przez parametry _OVR[1] do _OVRJ[20].

{/é} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.
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3.3.25.2 Montaz kuli kalibracyjnej

W przypadku maszyn kule kalibracyjng nalezy zamontowac na stole maszyny. W celu pomiaru
kinematyk uchwytoéw skretnych kule nalezy umiesci¢ w odpowiednim uchwycie. W kazdym
przypadku nalezy zapewni¢, aby we wszystkich wybranych pozycjach osi obrotowej mozliwe
bylo bezkolizyjne dosuniecie i obejscie zamontowanej kuli kalibracyjnej przez sonde
pomiarowa.

Kule kalibracyjng nalezy zamontowa¢ przy uwzglednieniu bezkolizyjnosci, w mozliwie
najwiekszej odlegtosci od srodka obrotu osi obrotowej przeznaczonej do pomiaru.

Uwaga

Podczas pomiaru osi obrotowej nie nalezy zmienia¢ mechanicznego mocowania kuli
kalibracyjnej!

Pozycjonowanie osi obrotowych

Uzytkownik podaje obszar do pomiaru dla kazdej osi obrotowej i liczbe punktéw pomiaru w
tym obszarze. Zakres pomiaru powinien by¢ dopasowany do pézniejszego zakresu obrobki.

Cykl CYCLE9960 oblicza pozycje osi obrotowych w podanym zakresie pomiaru. Kierunek
pozycjonowania mierzonej osi obrotowej jest OKRESLONY W ARYTMETYCZNYM
DODATNIM KIERUNKU OBROTOW.

Jako pierwszy nastepuje zawsze pomiar referencyjny w ustawieniu podstawowym
(przewaznie 0°). Jezeli podany zakres pomiaru zawiera ustawienie podstawowe, to nie jest
on jeszcze raz mierzony.

Dla pomiaru punktéw oparcia niezbedne jest zapewnienie, aby ustawienie podstawowe
stanowito punkt zawarty w zakresie pomiaru. Zakres pomiaru nie moze przekraczaé¢ 360°. To
ile punktéw zostanie zmierzonych zalezy od ilosci punktéw zaprogramowanych.

W przypadku sprzegta Hirtha pozycje pomiaru sg odpowiednio zaokraglane i dopasowywane
do rastra.

Przyktad 1
Kat startu= -90°, Kat koncowy=0°, Liczba punktéw pomiaru=3 (kinematyka)
Punkt pomiaru 1=0°, Punkt pomiaru 2= -90°, Punkt pomiaru 3= -45°
Przyktad 2
Kat startu= 30°, Kagt kohcowy= 180°, Liczba punktéw pomiaru=3 (kinematyka)
Punkt pomiaru 1=0°, Punkt pomiaru 2= 30°, Punkt pomiaru 3= 180°
Przyktad 3

Kat startu= 30°, Kagt kohcowy= 180°, Liczba punktéw pomiaru=6 (punkty oparcia)

Pomiar referencyjny= 0°, MP 1= 30°, MP 2= 60°, MP 3= 90°, MP 4= 120°, MP 5= 150°, MP 6=
180°
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Przyktad 4

Kat startu= -180°, Kat koncowy= 180°, Liczba punktéw pomiaru=6

Pomiar referencyjny=0°, MP 1=-180°, MP 2=-120°, MP 3=-60°, MP 4= 0°, MP 5= 60°, MP 6=
120°

MP 4 jest pomijany i stosowane sg wartosci z pomiaru referencyjnego. +180° nie jest mierzony,
poniewaz pozycja MP 1 odpowiada -180°.

Przyktad 5: Kinematyka gtowicy z 2 osiami obrotowymi

1.1 2. 0$ obrotowa: Kat startu= -120°, Kat kohcowy= 120°, Liczba punktéw pomiaru=6

1. 0$ obrotowa: pomiar referencyjny nie jest konieczny

MP 1=-120°, MP 2= -72°, MP 3= -24°, MP 4= 24°, MP 5= 72°, MP 6= 120°

2. 0§ obrotowa:

Pomiar referencyjny: MP 1= 0°, MP 2= -120°, MP 3= -60°, MP 4= 0°, MP 5= 60°, MP 6= 120°
MP 4 jest pomijany, poniewaz pomiar referencyjny juz nastapit.

Aby otrzymacé najbardziej doktadny wynik pomiaru mierzony obszar osi obrotowych nie
powinien by¢ zbyt maty. Za pomoca danej ustawczej $SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_POS
mozna ustawi¢ minimalny kat dla mierzonego obszaru osi obrotowych.

Do pomiaru osi obrotowych z 3 punktami pomiaru mozna za pomocg danej ustawczej
$SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_TRIANGLE okresli¢ minimalny kat wewnetrzny tréjkata
pomiarowego.

Pomiar kinematyki

Z dwunastu punktéw pomiaru na 0$ obrotowg obliczane beda wektory liniowe osi orientac;ji i
opcjonalnie wpisywane. W przypadku wielu wymiennych kinematyk (np. wymienne gtowice w
przypadku narzedzi wiertarskich) sa one mierzone niezaleznie. Nie jest ustalane zadne
odniesienie dtugosci L miedzy poszczegdlnymi kinematykami. Aktywne PPZ nie jest
zmieniane.

Pomiar odniesienia

250

Wybor odniesienia jest wyswietlany tylko, gdy do wyboru sg co najmniej dwie gtowice skretne.
W przypadku kinematyki stotu Toggle nie jest wysSwietlane. Ogdlnie chodzi tu tylko o
odniesienie wymiaru Z miedzy MKS i WKS! Funkcje mozna dotgczy¢ za pomoca Bitu 10 danej
ustawczej $SCS_MEA_FUNCTION_MASK.

W celu okreslenia punktu srodkowego kuli pomiarowej stosowany jest wymiar Z gtowicy
odniesienia. Punkt zerowy aktywnego ustawianego PPZ jest odpowiednio korygowany przy
pomiarze. Podczas korekcji wektoréw korygowane sa tylko obie osie ptaszczyzny (X, Y przy
G17), nie jest natomiast korygowany wektor osi narzedzia (Z). Wektor osi narzedzia pozostaje
niezmieniony, tak jak wprowadzit go producent maszyny. Dane aktywnego PPZ sg zapisywane
do kontroli pozniejszych pomiaréw.
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Dopasowanie do odniesienia

W tym przypadku dopasowywane beda wszystkie wektory dtugosci gtowicy (X, Y, Z). Jako
odniesienie stosowany jest punkt zerowy aktywnego PPZ, ktéry zostat odpowiednio
dopasowany za pomocg metody pomiaru ,Pomiar glowicy odniesienia”. Dzieki temu mozliwe
jest zastosowanie wielu gtowic do obrobki przedmiotéw obrabianych. Odpowiedzialnosé za
przestrzeganie kolejnosci podczas pomiaréw (najpierw ,Pomiar gtowicy odniesienia”, potem
wszystkie inne glowice za pomoca ,Dopasowacé gtowice do gtowicy odniesienia”) lezy po
stronie uzytkownika. Nalezy jednak kontrolowag¢, aby przy metodzie pomiaru ,Dopasowac
gtowice do gtowicy odniesienia” zapisane i aktywne PPZ przy ,Pomiar gtowicy odniesienia”
byly takie same.

Korygowane bedg wszystkie wektory dtugosci kinematyki (np. z rysunkédw wymiarowych na
rzeczywiste wartosci).

Przy aktywnej transformac;ji orientacji na bazie tancucha kinematycznego korygowana jest
kinematyka w elemencie korekcji podanym przez producenta maszyny
(SNT_CORR_ELEM_T[n,m], $NT_CORR_ELEM_P[n,m]).

Pomiar punktéw oparcia
Dla funkcji ,Pomiar punktow oparcia” konieczny jest cykl kompilowany "VCS Rotary".

Zawsze najpierw powinien nastgpi¢ pomiar i korekcja kinematyki. W przypadku maszyn z
bardzo wysokimi wymaganiami odnosnie doktadnosci moze zaistnie¢ potrzeba zastosowania
doktadniejszej kompensacji poprzez cykl kompilowany "VCS Rotary”. Wybér ,,Pomiaru
punktow oparcia” jest tylko wtedy wyswietlany, gdy cykl kompilowany "VCS Rotary" jest
zainstalowany.

Rejestrowanych jest do dwunastu punktéw pomiaru na réwnomiernej siatce pomiaréw na o0$
obrotowa.

Plik z tabelg (dtugos¢ sondy pomiarowej) jest generowany przez cykl CYCLE9960.

Przebieg pomiaru

Pod réznymi orientacjami jest kazdorazowo na punkt pomiaru okreslane i zapisywane
odchylenie w trzech osiach geometrycznych. Przy tym okreslana jest kompensacja, ktéra na
koniec jest automatycznie zapisywana i aktywowana w pliku kompensacji.

Plik kompensacji

Plik kompensaciji jest automatycznie tworzony i zapisywany w katalogu Cykle producenta i
uzytkownika.

MD62738 $MC_E996_FILE_LOCATION: Miejsce zapisu pliku kompensacji, 1=CMA.DIR,
2=CUS.DIR

Cykl CYCLE9960 dostarcza plik kompensacji o nastepujgcej nazwie:
E996<TC_NAME>_<ChanNo>.SPF

W zwigzku z tym TC_NAME jest nazwg aktywnej transformacji, a ChanNo jest numerem
kanatu, np.: E9Q96HEAD_1.spf.
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Jezeli przed startem jest aktywny plik kompensacji, to pozostaje on aktywny. Przed pomiarem
jest sprawdzane, czy nazwa pliku kompensacji zgadza sie z aktywng transformacja. (Od wersiji
oprogramowania 4.7 SP2)

Pomiar i korekcja punktéw oparcia

Istniejacy juz plik kompensacji jest automatycznie zapisywany pod nazwg
E996<TC_NAME>_OLD<n>_<ChanNo>.SPF

n jest w tym przypadku biezgcym numerem mniejszym od dwunastu. Zaleta
automatycznego zabezpieczenia polega na tym, ze gdy podczas pomiaru wystgpi btad lub
wynik jest niezadawalajgcy, mozna ponownie aktywowac stary plik. Po pomiarze operator
moze za pomocg kwitowania obstugi (NC-Start) zapisa¢ plik kompensaciji i go aktywowac.

Tylko pomiar punktéw oparcia

W przypadku pomiaru kontrolnego punktéw oparcia zapisywany jest nowy plik, ktéry
zawiera nowg zmierzong kompensacje. Plik nosi nazwe E996>TC_NAME>_MEA<n>.SPF
i jest automatycznie zapisywany po pomiarze. Plik ten ma te zalete, ze jezeli operator jest
zdania, ze powinna zosta¢ zastosowana nowa kompensacja poprzez pomiar kontrolny, to
poprzez prostg zmiane nazwy pliku mozna aktywowa¢ nowg kompensacje.

Aktywacja i dezaktywacja pliku kompensac;ji

CC_E996() Dezaktywacja cyklu kompilowanego "VCS Rotary"
CC_E996("TC_NAME") Aktywacja pliku kompensaciji E996<TC_NAME>_<ChanNo>.SPF.

Jezeli nastepuje tylko pomiar i ma by¢ aktywowany ten plik kom-
pensacji (E996 TC_NAME_MEA1.MPF), to ten plik nalezy zmieni¢
na EQ96TC_NAME_1.MPF, tak ze aktywowany jest za pomocg
CC_E996("TC_NAME").

Lub plik kompensacji jest zmieniany na EQ96TC_NA-
ME_MEA_1.MPF i aktywowany za pomocg CC_E996("TC_NA-
ME_MEA”). Ma to te zalete, ze stary plik kompensacji pozostaje
jeszcze dostepny.

3.3.25.3 Okno wyniku pomiaru

Okno wyniku pomiaru jest bardzo podobne do protokotu. W nagtéwku mozna odczyta¢ wariant
pomiaru, aktywna transformacje, mierzone osie obrotowe i przynalezny zakres pomiaru.
Nastepnie réznice pomiaru kazdego pomiaru sg przedstawiane w bazowym uktadzie
wspotrzednych. W celu oszacowania, czy zmierzona kinematyka ma by¢ rowniez korygowana,
wyswietlany jest aktualny i nowo obliczony element korekciji.
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Przyktad 1: Transformacja na podstawie fancucha kinematycznego:

Cykle pomiarowe

2 : Time: 08:59:42
Results measure: Kinematic measure complete /CYCLE9960
Variant S MVAR=11400

Measuring plane: G17

Name / number: HEAD CA Y100/2

Rotary axis 1 Cl start: 120.000 final: 240.000 no.:3
Position of rotary axis 2: 30

Rotary axis 2: Al start: 30.000 final: 90.000 no.:3
Position of rotary axis 1: 0

Differece of measure: X [mm] Y [mm] Z [mm]

max Value 0.03663 0.01208 0.04873

min Value -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl[deqg] Al [deg] X [mm] Y [mm] Z [mm]

120.0000 30.0000 -0.02591 0.00373 0.01599
180.0000 30.0000 -0.00379 -0.03623 0.03088
240.0000 30.0000 0.03663 -0.05250 0.048
0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
Difference of vector before: X[mm] Y [mm] Z [mm]

MC1 OFFSET 2 CORR 0.00000 0.00000
MA1l OFFSET 2 CORR 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

0.00000
0.00000

-0.25343

Overwrite kinematics data record, yes -> NC start, no -> reset
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Przyktad 2: No$nik narzedzi

3.3.25.4

3.3.25.5

254

2 : Time: 08:59:42
Results measure: Kinematic measure complete /CYCLE9960
Variant : S MVAR=11400
Measuring plane: G17
Name / number : HEAD CA / 2
Rotary axis 1 : Cl start: 120.000 final: 240.000 no.:3
Position of rotary axis 2 : 30
Rotary axis 2 : Al start: 30.000 final: 90.000 no.:3
Position of rotary axis 1 : 0
Difference of measure: X [mm] Y [mm] 7 [mm]
max Value 0.03663 0.01208 0.04873
min Value -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl [deg] Al [deg] X [mm] Y [mm] Z [mm]
120.0000 30.0000 -0.02591 0.00373 0.01599
180.0000 30.0000 -0.00379 -0.03623 0.03088
240.0000 30.0000 0.03663 -0.05250 0.04873
0.0000 0.0000 0.00000 0.00000 0.00000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
vectors before: X [mm] Y [mm] 7 [mm]
I1 -9.5000 0.00000 80.000
I2 9.50000 0.00000 30.0000
I3 0.00000 0.00000 50.0000
Results:
vector: X [mm] Y [mm] Z [mm]
I1 -9.5047 0.00449 -79.902
I2 9.50470 -0.0044 30.1564
I3 0.00000 0.00000 49.7465

Overwrite kinematics data record , yes -> NC start, no -> reset

Kompensacja na kuli kalibracyjnej

Przed pomiarem kinematyki z wstepnym pozycjonowaniem na biegunie pétnocnym kuli
kalibracyjnej mozna wybra¢ w cyklu CYCLE9960 automatyczng kompensacje na kuli
kalibracyjnej. W tym przypadku nowa kalibracja nastepuje tylko w ptaszczyznie (X, Y przy
PL=G17) Dlugos¢ sondy pomiarowej musi by¢ wczesniej mozliwie doktadnie okreslona.

Obejscie kuli kalibracyjnej

Aby podczas automatycznego pomiaru kuli kalibracyjnej zapewnic, ze nie dojdzie do zadnej
kolizji z trzonem kuli kalibracyjnej, mozna podac kierunek trzonu w danej maszynowej
$SCS_MEA_KIN_BALL_VEC]IO0..2]. Kierunek wektora zaczyna sie od kuli kalibracyjnej do
trzonu. Jezeli wektor ten jest podany, to podczas pomiaru automatycznie obliczany bedzie kat

startu a1 i a2, tak aby nie doszto do zadnej kolizji z trzonem.

Cykle pomiarowe
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3.3.25.6 Granice tolerancji

Tolerancja wektoréw offsetu (TLIN)

Poprzez aktywacje granic tolerancji przy parametryzowaniu cyklu CYCLE9960 (poréwnanie:
Wartosci startowe - wartosci obliczone) jest mozliwe wyciggniecie wnioskéw na temat
nietypowych zmian w kinematyce. Przez ustawiane granice tolerancji, mozna zapobiec
niechcianemu automatycznemu nadpisaniu wartosci startowych.

Tolerancja wektoréw kierunkowych osi obrotowych

Okreslone wektory osi obrotowych umozliwiajg w pierwszym rzedzie informacje na temat
zadanego-rzeczywistego stanu kinematyki. Minimalne okreslone i skorygowane odchytki w
potozeniu wektoréw osi obrotowych moga w zaleznosci od zadanej konfiguracji kinematyki,
prowadzi¢ do znacznych ruchéw wyréwnawczych

Za pomoca danych ustawczych $SN_CORR_TRAFO_DIR_MAX mozna okresli¢ maksymalnie
dopuszczalne odchytki katowe obliczanych wektoréw kierunku osi obrotowych.

Uwaga

Wektory osi obrotowych V1/V2 (orientacja osi obrotowych) nie sg w zadnym wypadku
automatycznie zastepowane.

Sprawdzenie tolerancji Srednicy kulki

Jezeli dana ustawcza 55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL > 0, to po kazdym pomiarze nastepuje
sprawdzenie zmierzonej srednicy kuli kalibracyjnej. Jezeli odchylenie jest wigksze niz
okreslone w danej ustawczej $SCS_MEA_KIN_DM_TOL, to wyswietlany jest btad 62321 lub
62322.

62321 os obrotowa 1: Tolerancja srednicy kulki kalibracyjnej miedzy pomiarami przekracza
%4.

62322 os obrotowa 2: Tolerancja srednicy kulki kalibracyjnej miedzy pomiarami przekracza
%4.

3.3.25.7 Ustawienie warto$ci statej (normowanie)

Dla kazdej osi obrotowej mozna ustawi¢ jedng wartos¢ statg w jednym kierunku osi (X,Y,Z).
Jest to szczegdlnie wazne przy kinematyce stotu, poniewaz wynik obliczenia kinematyki odnosi
sie do wysokosci pomiaru kulki kalibracyjnej. Za pomocg wartosci statej moga zostac np.
obliczone sktadowe Z w punkcie odniesienia stotu przedmiotu obrabianego.

Ustawienie wartosci statej ma sens tylko w okreslonych kierunkach osi.
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Przyktad

Kinematyka stotu

e (Os obrotowa C obraca sie wokét Z » Wartos¢ statg ustawic dla osi obrotowej C w kierunku

osi Z.

Kinematyka mieszana

Os obrotowa C na gtowicy obraca sie wokét Y i Z (wektor osi obrotowej=(0,1,1))
— Wartos¢ statg ustawic dla osi obrotowej C w kierunku osi Y lub Z.

Stot obraca sie wokét Y
— Wartos¢ statg ustawic dla osi obrotowej B w kierunku osi Y.

Ustawienie, dla ktdrej osi obrotowej ma by¢ ustawiona jaka sktadowa nastepuje za pomocg
danych ustawczych $SCS_MEA_KIN_MODE i $SCS_MEA_KIN_VALUE.

SCS_MEA_KIN_MO- | Dowolna sktadowa wektora liniowego 1. osi obrotowej
DEJ[0]
=0 Wszystkie skladowe wektora liniowego sg obliczane
=1 | Sktadowe dla X sg przejmowane z $SCS_MEA_KIN_VALUE[0].
=2 | Skladowe dla Y sg przejmowane z $SCS_MEA_KIN_VALUE[0].
=3 Sktadowe dla Z sg przejmowane z $SCS_MEA_KIN_VALUE[0].
=4 | Skladowe dla X sg przejmowane z aktywnej transformaciji.
=5 | Skladowe dla Y sg przejmowane z aktywnej transformacji.
=6 | Skladowe dla Z sa przejmowane z aktywnej transformacii.
SCS_MEA_KIN_MO- | Dowolna sktadowa wektora liniowego 2. osi obrotowej
DE[1]

Uwaga

Ustawienie warto$ci statej odbywa sie zawsze w oparciu o wektory orientacji osi obrotowych
wpisane do fancucha kinematyki lub no$nika narzedzi.

Zamkniecie tancucha

W przypadku transformaciji na bazie fancuchow kinematycznych tancuch Tool lub Part jest
zamykany za pomoca zmiennej systemowej $NT_CNTRL Bit7 i 8. Za pomoca danej ustawcze;j
$SCS_MEA_KIN_MODE mozna ustawi¢ dla nosnika narzedzi, czy wektor zamykajgcy nie
powinien byc¢ obliczany.

Tabela 3-35 SCS_MEA_KIN_MODEJ0]

Wartosé Znaczenie

Domyslinie 0x tancuch dla gtowicy jest zamkniety oznacza to, ze |1 jest obliczany jako wektor
zamykajacy.

1x tancuch dla gtowicy nie jest zamkniety oznacza to, ze 11=(0,0,0)
SCS_MEA_KIN_MODE[1].

DomyslInie Ox tancuch dla stotu jest zamkniety oznacza to, ze 14 jest obliczany jako wektor
zamykajacy.

1x tancuch dla stotu nie jest zamkniety oznacza to, ze 14=(0,0,0)
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

3.3.25.8 Parametr
Program w kodzie G
Parametr Opis Jednostka
PLO Plaszczyzna, w ktérej wykonywany jest pomiar. -
Zestaw danych kompensaciji -
TC Nazwa transformac;ji -
Metoda pomiaru ® Pomiar kinematyki -
® Pomiar odniesienia
® Dopasowanie do odniesienia
® Pomiar punktow oparcia
Przesuniecie punktu zero- | Tylko przy pomiarze odniesienia
wego
Wariant pomiaru ,Pomiar | ® Korekcja
kinematyki”: e Tylko pomiar
Kompensacja Kompensacja sondy pomiarowej w ptaszczyznie podczas pierwszego pomiaru "
e Tak
® Nie
Pozycjonowanie ® Rownolegle do osi
® Po torze kotowym
%) Srednica kuli mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Os$ obrotowa 1 [ Nazwa 1. mierzonej osi -
AX1S Kat poczatkowy siatki pomiaréw 1 Stopnie
AX1E Kat koncowy siatki pomiarow 1 Stopnie
AX1N Liczba punktéw pomiaru dla 1. siatki pomiarow (3...12) -
Ax2P Pozycja 2. osi obrotowej podczas pomiaru Stopnie
aAx1 Kat dotkniecia na kuli kalibracyjnej przy siatce pomiaru osi obrotowej 12 Stopnie
O$ obrotowa 2 () Nazwa 2. zmierzonej osi obrotowej -
AX2S Kat poczatkowy siatki pomiaréw 2 Stopnie
Ax2E Kat kohcowy siatki pomiarow 2 Stopnie
Ax2N Liczba punktéw pomiaru dla 2. siatki pomiaréw (3...12) -
Ax1P Pozycja 1. osi obrotowej podczas pomiaru Stopnie
aAx2 Kat dotkniecia na kuli kalibracyjnej przy siatce pomiaru osi obrotowej 22 Stopnie
Tolerancja e Tak
® Nie
Wartos¢ tolerancji wektoréw liniowych przy tolerancji na tak: mm
Wartos¢ w SD $SN_CORR_TRAFO_LIN_MAX

" Kompensacja sondy pomiarowej przedmiotu obrabianego przed pomiarem jest mozliwa tylko wtedy, gdy sonda pomiarowa
przedmiotu obrabianego jest stosowana we wrzecionie z funkcjg SPOS.

2 Gdy opisano kierunek trzonu kuli kalibracyjnej ($SCS_MEA_KIN_BALL_VEC), to kat dotkniecia jest obliczany

automatycznie.

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Lista parametrow wynikéw

258

Wariant pomiaru ,Kompletne obliczenie kinematyki" udostepnia nastepujgce parametry

wynikéw:

Tabela 3-36 Transformacja na bazie tancuchéw kinematycznych

Parametr Opis Jednostka
_OVR[21,22,23] Wartosci korekcji offsetu osi obrotowe;j 1 mm
_OVR[24,25,26] Wartosci korekcji offsetu osi obrotowej 2 mm
_OVR[130,131,13 | Roznica pomiaru 1. pomiaru w ustawieniu podstawowym mm

2]

_OVR[133,134] Pozycja osi obrotowej 1i 2 przy 1. pomiarze Stopnie
_OVR[135,136,13 | Réznica pomiaru 2. pomiaru mm

7]

_OVR[138,139] Pozycja osi obrotowej 2 i 2 przy 2. pomiarze Stopnie
_OVR[140,141,14 | Réznica pomiaru 2. pomiaru mm

2]

_OVR[143,144] Pozycja osi obrotowej 1 i 2 przy 3. pomiarze Stopnie

0Od _OVR][130] réznice pomiaru sg zapisane z odpowiadajgcymi im pozycjami osi obrotowych.
W zaleznosci od liczby mierzonych punktéw opisano odpowiednio wiele zmiennych _OVR.

Tabela 3-37 Nosnik narzedzi

Parametry Opis Jednostka
_OVR[1,2,3] Wektor offsetu 11 mm
_OVR[4,5,6] Wektor offsetu 12 mm
_OVR[7,8,9] Obliczony wektor osi obrotowej V1 (niekorygowany) mm
_OVR[10,11,12] Obliczony wektor osi obrotowej V2 (niekorygowany) mm
_OVR[15,16,17] Wektor offsetu 13 mm
_OVR[18,19,20] Wektor offsetu 14 mm
_OVR[130,131,13 | Réznica pomiaru 1. pomiaru w ustawieniu podstawowym mm

2]

_OVR[133,134] Pozycja osi obrotowej 1i 2 przy 1. pomiarze Stopnie
_OVR[135,136,13 | Réznica pomiaru 2. pomiaru mm

7]

_OVRI[138,139] Pozycja osi obrotowej 1i 2 przy 2. pomiarze Stopnie

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.3.26

Funkcja

3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

3D - pomiar na maszynie z transformacjg orientac;ji

Pomiar z aktywng funkcjg transformacji orientacji jest mozliwy za pomocg cykli pomiarowych,
tzn. cyklu skretu CYCLESOO (orientowany nosnik narzedzia TCARR) lub kinematycznej
transformacji 5-osiowej (TRAORI).

Przed wywotaniem cyklu nalezy ustawi¢ sonde pomiarowg prostopadle do powierzchni obrobki
wzglednie rownolegle do osi narzedzia.

Wyjatek stanowig funkcje pomiarowe zorientuj ptaszczyzne (CYCLE9IS) i pomiar kinematyka
(CYCLE996). Ze wzgledu na zasade pomiaru sonda pomiarowa jest ustawiana ukosnie do
mierzonego objektu.

Pomiar obrabianego przedmiotu opiera sie na aktywnym uktadzie wspoétrzednych przedmiotu
obrabianego WKS.

Sprawdzenie prawidtowego kierunku przetgczenia podczas pomiaru przedmiotu obrabianego

Cykle pomiarowe

Jezeli elementy (otwor, krawedz, ...) majg zosta¢ zmierzone w skreconym, obracajgcym sie
uktadzie wspéirzednych obrabianego przedmiotu (WKS), przy 1. uruchomieniu maszyny
kierunek przetaczania sondy pomiarowej 3D w trybie pracy JOG i AUTO mozna kontrolowac¢
w nastepujgcy sposob:

® Nalezy w SD 55740 ustawi¢ $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit1 = 1 (Sprzezenie pozycji
wrzeciona z obrotem wspotrzednych).

® Na sondzie pomiarowej kierunek przetgczania oznaczony jest na X+ (przy G17) w
ustawieniu podstawowym kinematyki maszyny.

® Na przyktad pomiar otworu cyklem CYCLE977 w ptaszczyznie skreconej, kierunek
przetgczenia przy dosunieciu i dotknieciu punktu pomiarowego 1. nalezy ustawi¢ na X+.
W cyklach pomiarowych przy aktywnej transformacji pozycji wewnetrznie (TCARR,
CYCLES800, TRAORI), poprzez pozycjonowanie narzedzia zostanie obliczona zmieniona
pozycja wrzeciona oraz bedzie ona odpowiednio aktualizowana przez wrzeciono.
Wynik obliczen zostanie zapisany w zmiennych GUD _MEA_CORR_ANGLE[1].
Wiasciwa pozycja wrzeciona podczas pomiardow musi by¢ kontrolowana przy roznych
orientacjach mierzonych obiektdw na przedmiocie obrabianym.

® Po pozytywnym tescie mozna ustawi¢ SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit1 =
0. Wyniki pomiaréw muszg odpowiada¢ pomiarom ze sprzezeniem sprzegta.
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Uwaga
Dodatkowe dopasownie kata korekciji

Przy wybranych kinematykach maszyny wzglednie zastosowan moze sie okazac, ze
konieczne jest dodatkowe dopasowanie kata korekcji do pozycjonowania wrzeciona.

W tym celu mozliwe jest opisanie w cyklu producenta CUST_MEACYC.SPF kata korekc;ji
_MEA_CORR_ANGLE[0] i _"MEA_CORR_ANGLE[1].

Kat wptywa na pozycje wrzeciona / kierunek sondy pomiarowej podczas pomiaru wzglednie
na wewnetrzne przeliczenie wartosci przetgczenia, gdy wrzeciono nie moze by¢ ustawione w
kierunku przetgczania (SD 55740 Bit1 = 0, SPOS = 0 podczas pomiaru).

3.3.27 Pomiar za pomocg niespozycjonowanej sondy pomiarowej

Informacje ogélne

Jezeli sonda pomiarowa na maszynie nie jest spozycjonowana wokot osi dosuwu, to wszystkie
funkcje pomiaru, ktére wymagajg pozycjonowania lub ustawienia, nie bedg wykonywane.

Przyktadami dla takich funkcji pomiaru sa:

e Kalibracja w pierscieniu odniesienia z punktem startu nie w $rodku pierscienia
e Kalibracja na kuli

® Funkcja sondy 3D z odwréceniem wrzeciona

e Zorientowanie funkcji sondy 3D

® Funkcja sprzezenia wrzeciona z obrotem uktadu wspotrzednych

Nastepujace objasnienia odnoszg sie do cykli pomiarowych frezowania.
Zasadniczo rozréznia sie dwa przypadki zastosowania:

® Sonda pomiarowa znajduje sie we ,Wrzecionie bez funkcji SPOS”. Moga to by¢ np.
wrzeciona z regulacjg obrotow bez regulacji potozenia lub wrzeciona o duzej predkosci.

® Sonda pomiarowa ,Ze statym poftozeniem na maszynie”. Jest to mozliwe np. w przypadku
maszyn do obrébki laserowej bez wrzeciona lub szlifierek.

3.3.27.1 Wrzeciono bez funkcji SPOS

Warunek
® Elektroniczna sonda pomiarowa 3D przedmiotéw obrabianych (sonda typu Multi)

e Miedzy kalibracjg a pomiarem zagwarantowana jest przez uzytkownika identyczna
orientacja sondy pomiarowej (pozycja wrzeciona), np. za pomocg zaciskéw lub indeksaciji.

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Funkcja

Zasadniczo zaktada sie, ze wrzeciono zawierajgce sonde pomiarowg za pomocg danej
maszynowej lub polecenia programu zdefiniowane jest jako wrzeciono wiodgce (Master).

Srodek wrzeciona sondy pomiarowej i wrzeciona obrébki odpowiada zaprogramowanej pozycji
0si.

Zachowanie sie cykli pomiarowych jest ustawiane w nastepujacej specyficznej dla kanatu
danej maszynowej:

MD 52207[n] $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, Bit 9

Warto$¢ Bitu 9 Znaczenie

=0 Wrzeciono z funkcjg SPOS (domysinie)

=1 Niezaleznie od wiasciwosci wrzeciona cykle po-
miarowe wykonywac beda tylko funkcje pomiaru
bez pozycjonowania wrzeciona. Programowanie
cykli pomiarowych nastepuje tak, jak za pomocg
spozycjonowanej sondy pomiarowej. Wszystkie
funkcje, ktére wymagajg pozycjonowania wrzecio-
na, nie sg dostepne w oknach cykli pomiarowych.

W cyklu pomiarowym realizowane jest zatozenie, ze zadne wywotane polecenia SPOS lub
niewykonywane funkcje pomiarowe do czasu trwania cyklu bedg odrzucane za pomocg
komunikatu alarmowego.

Uwaga
Kalibracja
Jezeli sonda pomiarowa jest bez funkcji SPOS lub ze statym potozeniem na maszynie to
wynikajg z tego specjalne zatozenia dla kalibracji.
Dopuszczalnymi wariantami kalibracji sa:
e Kalibracja w pierécieniu, z ,Punktem startu w $rodku pierscienia”
— BA AUTO: SD54760 Bit22 = 1
— BA JOG: SD55740 Bit 15 =1
e Kalibracja na krawedzi / pomiedzy dwiema krawedziami

3.3.27.2 Sonda pomiarowa ze statym potozeniem na maszynie

Warunek

® Elektroniczna sonda pomiarowa 3D przedmiotow obrabianych (sonda typu Multi)

Cykle pomiarowe
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3.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Funkcja

262

W przypadku sondy pomiarowej ze statym potozeniem na maszynie moze wystgpi¢
mechaniczne przesuniecie w trzech osiach geometrycznych:

® miedzy kulkg sondy pomiarowej (wierzchotek narzedzia),
® punktem odniesienia narzedzia wrzeciona obrdbki,
® a nosnikiem obrobki (laser).

To przesunigecie nalezy wpisaé jako wymiar przystawki (wymiar bazowy) do danych
narzedziowych sondy pomiarowej przedmiotéw obrabianych. Wymiar przystawki jako
sktadowa geometrii narzedzia istnieje juz w parametrach CNC.

Za pomoca okreslonej korekcji osigga sie to, ze zaprogramowana pozycja osi odpowiada kulce
sondy pomiarowej (wierzchotek narzedzia). Wazne jest to, czy dtugos¢ sondy pomiarowej
odnosi sie do $rodka kulki sondy pomiarowej lub obwodu kulki.

Zachowanie sie cykli pomiarowych jest ustawiane za pomocg nastepujgcej ogdlinej danej
ustawczej:

MD 51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 4

Warto$é Bitu 4 Znaczenie

=0 Sonda pomiarowa przedmiotéw obrabianych znaj-
duje sie we wrzecionie (domyslinie)

=1 Sonda pomiarowa ze statym potozeniem na ma-
szynie. Programowanie cykli pomiarowych naste-
puje tak, jak za pomocg spozycjonowanej sondy
pomiarowej. Wszystkie funkcje, ktére wymagajg
pozycjonowania wrzeciona, nie sg dostepne w ok-
nach cykli pomiarowych. W cyklu pomiarowym
realizowane jest zatozenie, ze zadne wywotane
polecenia SPOS lub niewykonywane funkcje po-
miarowe do czasu trwania cyklu bedg odrzucane
za pomocg komunikatu alarmowego.

Uwaga
Kalibracja
Jezeli sonda pomiarowa jest bez funkcji SPOS lub ze statym potozeniem na maszynie to
wynikajg z tego specjalne zatozenia dla kalibracji.
Dopuszczalnymi wariantami kalibracji sa:
e Kalibracja w pierscieniu, z ,Punktem startu w srodku pierscienia”
— BA AUTO: SD54760 Bit22 = 1
— BA JOG: SD55740 Bit 15 =1
e Kalibracja na krawedzi / pomiedzy dwiema krawedziami

Cykle pomiarowe
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3.4 Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami

3.4 Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi
technologiami

3.4.1 Pomiar przedmiotéw obrabianych na frezarko-tokarkach

Informacje ogdine

Rozdziat ten odnosi sie do pomiaru przedmiotu obrabianego na frezarko-tokarkach. Przy czym
frezowanie ustawione jest jako 1. technologia, a toczenie jako 2. technologia.

Warunek:

1. Technologia frezowania: MD52200 $MCS_TECHNOLOGY =2

2. Technologia toczenia: MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1
Ponadto do ustawienia sg nastepujgce dane ustawcze:

e SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =3

e SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 17

® SD 42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST =19

Pomiar przedmiotu obrabianego z technologig toczenia na frezarce nastepuje za pomocg cykli
pomiarowych dla technologii frezowania. Jezeli zmierzona ma zosta¢ np. srednica zewnetrzna
konturu moze to nastgpi¢ za pomocg cyklu CYCLE977 ,Pomiar czopa” na ptaszczyznie G17.
Jezeli zmierzone wartosci majg zostac¢ skorygowane w narzedziu tokarskim programista musi
poda¢ diugo$¢ narzedzia do korekcji L3x lub L1z i ewentualnie znak korekcji. Wybdr korekgciji
zalezy od orientacji narzedzia tokarskiego (funkcja ustawienia narzedzia tokarskiego beta i
gamma) w przypadku obrébki tokarskiej.

Nalezy zwréci¢ uwage na SD55760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit 12 i Bbit 13.
Korekcja zmierzonych wartosci obrotowego przedmiotu obrabianego w przesunieciu punktu
zerowego ma sens tylko dla osi Z. Prawidtowe ustawienie srodka obrotu w XY wykonuje
producent maszyny podczas jej uruchomienia.

Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Jezeli sonda pomiarowa przedmiotu obrabianego nie ma by¢ orientowana, to nastepuje to za
pomoca funkcji skret ptaszczyzny (CYCLESO00).

Dalsze ustawienia/wskazéwki do technologii frezarsko-tokarskiej znajdujg sie w IM9 w
rozdziale ,Toczenie na frezarce”.

W celu zaprogramowania poszczegoélnych wariantéw pomiaru nalezy stosowac opisy
odpowiednich cykli zawartych w tym podreczniku.

342 Pomiar przedmiotéw obrabianych na tokarko-frezarkach

Ten rozdziat odnosi sie do pomiaru przedmiotu obrabianego na tokarko-frezarkach. Przy czym
toczenie jest ustawione jako 1 technologia a frezowanie jako 2 technologia.

- Pomiar toczenie (pomiar Srednicy zewnetrznej, wewnetrznej,...)

Cykle pomiarowe
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3.4 Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami

3.4.2.1

Funkcja

3.4.2.2

Funkcja

264

Jesli pomiar nastepuje w réznych orientacjach narzedzia (o$ B przy technologii toczenia),
mozna wstepnie spozycjonowaé sonde pomiarowg funkcjg "Ustawienie narzedzia"
(CYCLES00).

- Pomiar frezowanie (pomiar otworu, ustawienie krawedzi, zorientowanie krawedzi,...)

Jesli pomiar nastepuje z roznymi orientacjami narzedzia mozna wstepnie spozycjonowacé
sonde pomiarowg funkcjg "Skret ptaszczyzny" (CYCLESE00).

Zadawanie wartosci dla osi poprzecznej (X) cykli pomiarowych w technologii frezowania
nastepuje na promieniu (DIAMOF). Cykle pomiarowe w technologii frezowania odbywajg sie
wewnetrzne w odniesieniu do osi poprzecznej rowniez z programowaniem na promieniu.

Pomiar otworu i czopa (CYCLES77, CYCLE979) obiekt mierzony zostanie podany na srednicy.

Sonda pomiarowa przedmiotu obrabianego ze wzgledéw geometrycznych nie moze zostaé
skompensowana w tokarko-frezarkach w aktywnej ptaszczyznie roboczej G18. Pomiary
przedmiotéw obrabianych w technologii toczenia powinny zostaé przeprowadzone w G18.
Dlatego kompensacja sondy pomiarowej odbedzie sie w G17 lub G19, a wartosci przetgczenia
beda wewnetrzne przydzielone do odpowiedniej pozyciji.

Ustawienie warto$ci przetaczenia

Od SW 4.5SP2 za pomocg funkcji "Kalibrowanie i pomiar w réznych ptaszczyznach roboczych"
mozliwe sg nastepujgce zastosowania:

® kalibrowanie (za pomocg CYCLE976) w ptaszczyznie roboczej G17 lub G19
® pomiar obrabianego przedmiotu w G18 jako obrét (za pomoca CYCLEYG74, CYCLE994)

Warunek
e 1. Technologia toczenia: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY =1
e 2. Technologia frezowania: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION =2

® aktywnym narzedziem jest sonda pomiarowa wielokierunkowa 3D, typu 710

Ciggtos¢ stosowania sondy pomiarowej 3D typu 710

Odpowiednio do funkcji "Kalibrowanie i pomiar w réznych ptaszczyznach roboczych" na
tokarko-frezarce mozna zastosowaé sonde pomiarowa 3D (typ 710) na podstawie zestawu
danych do kalibracji dla wszystkich wariantdw pomiaru obrabianego przedmiotu (toczenie i
frezowanie).

Warunek
e Dana ustawcza SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (lub -18)
e Dana ustawcza SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

® aktywnym narzedziem jest sonda pomiarowa wielokierunkowa 3D, typu 710

Cykle pomiarowe
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3.4 Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami

Uwaga

Jezeli powyzsze warunki nie zostang spetnione podczas pomiaru w technologii toczenia,
pojawi sie alarm 61309 "Sprawdz rodzaj narzedzia sondy pomiarowej obrabianego
przedmiotu".

Cykle pomiarowe
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3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

3.5 Pomiar narzedzia (toczenie)

3.5.1 Informacje ogdlne

Nastepujace cykle pomiarowe sg przewidziane do zastosowania na tokarkach.

Uwaga
Wrzeciono

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

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

Literatura: /PG/ Podrecznik programowania SINUMERIK 840D s/ / 828D Podstawy

Definicja ptaszczyzny
Cykle pomiarowe pracujg wewnetrznie z 1. i 2. osig aktualnej ptaszczyzny G17 do G19.

W przypadku tokarek ustawieniem standardowym jest G18.

Uwaga

Cykl pomiarowy do pomiaru narzedzia na tokarce (CYCLE982) nie uwzglednia pozycji w 3.
osi (Y w przypadku G18). Pozycjonowanie w 3. osi musi nastapic¢ przez uzytkownika.
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3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

Pomiar/kalibrowanie odniesione do maszyny/obrabianego przedmiotu:

® Pomiar/kalibrowanie odniesione do maszyny:
Pomiar nastepuje w bazowym ukfadzie wspétrzednych (uktad wspétrzednych maszyny przy
wytgczonej transformaciji kinematyczne;j).
Pozycje przetaczenia sondy do pomiaru narzedzi odnoszg sie do punktu zerowego
maszyny. Sg stosowane nastepujgce ogolne dane ustawcze (PLUS i MINUS oznaczajg
kierunek ruchu narzedzia):

- (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 & Wartosci przetaczenia sondy pomiaro-
wej w uktadzie wspotrzednych maszyny
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Rysunek 3-19  Sonda do pomiaru narzedzi, odniesiona do maszyny (G18)

e Pomiar/kalibrowanie odniesione do obrabianego przedmiotu:
Pozycje przetgczenia sondy do pomiaru narzedzi odnoszg sie do punktu zerowego
obrabianego przedmiotu.
Sa stosowane nastepujgce ogolne dane ustawcze (PLUS i MINUS oznaczajg kierunek
ruchu narzedzia):

- (@ 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
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3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

- (@ SD 54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2

Wartosci przetaczenia sondy pomiaro-
X1 wej w uktadzie wspotrzednych obrabia-
nego przedmiotu
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Rysunek 3-20  Sonda do pomiaru narzedzi, odniesiona do obrabianego przedmiotu (G18)

Uwaga

Pomiar odniesiony do obrabianego przedmiotu lub do maszyny warunkuje odpowiednio
skalibrowang sonde do pomiaru narzedzi, patrz rozdziat Kompensacja sondy
pomiarowej (CYCLE982) (Strona 269).

Strategia korekcji
Cykl do pomiaru narzedzi jest przewidziany do réznych zastosowan:

® Pomiar narzedzia po raz pierwszy (ogélna dana ustawcza SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
Wartosci korekcyjne narzedzia w geometrii i zuzyciu sg zastepowane.
Korekcja nastepuje w skladowej geometrycznej kazdorazowej dtugosci.
Sktadowa zuzycia jest kasowana.

® Pomiar sprawdzajgcy narzedzia (ogdlna dana ustawcza SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
Stwierdzona roznica jest przeliczana w sktadowej zuzycia (dtugosci) narzedzia.

W zaleznosci od wyboru mozna uwzgledni¢ warto$ci doswiadczalne. Nie sg tworzone wartosci
Srednie.

Patrz réwniez
Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4 (Strona 363)
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3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

3.5.2 Kompensacja sondy pomiarowej (CYCLE982)

Funkcja

Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwe kompensowanie (kalibracja) sondy do pomiaru
narzedzia. Za pomocg narzedzia do kalibrowania okreslane sg aktualne wymiary odstepu
pomiedzy punktem zerowym maszyny ew. punktem zerowym obrabianego przedmiotu, a
punktami przetgczania sondy pomiarowe;j.

Obliczenia sg przeprowadzane bez wartosci doswiadczalnej i wartosci Srednie;j.

Uwaga

Jezeli nie ma do dyspozycji zadnego specjalnego narzedzia do kalibrowania, wéwczas
zastepczo mozna zastosowaé narzedzie tokarskie o potozeniach ostrza 1 do 4 dla
kalibrowania 2 stron sondy pomiarowe;.

Kalibrowanie typem narzedzia narzedzie kalibracyjne (typ 585)

Narzedzie do kalibrowania jest uksztattowane (zagiete pod katem) w taki sposoéb, ze za jego
pomocg mozliwe jest kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzia z wszystkich 4 stron.
Kalibrowanie z uzyciem narzedzia typu "narzedzie kalibracyjne”" (typ 725) wzgl. "narzedzie
tokarskie" (typ 5xy)

Przy zastosowaniu narzedzia tokarskiego wzgl. narzedzia kalibracyjnego typ 725 sonda
pomiarowa moze by¢ wykalibrowana tylko z 2 stron.

Narzedzie do ./
kalibracji

Kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzia za Kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzia za
pomocg narzedzia do kalibrowania pomoca narzedzia tokarskiego

Pozycjonowanie narzedzia do kalibrowania ew. narzedzia tokarskiego wzgledem sondy
pomiarowej nastepuje poprzez cykl. Wraz z wywotaniem cyklu zostaje skalibrowana pozycja
wigczenia w podanej osi pomiaru oraz w kierunku pomiaru.
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Warunki

Muszg by¢ doktadnie znane diugosci 1 i 2 oraz promien narzedzia do kalibrowania ew.
narzedzia tokarskiego oraz muszg one by¢ zapisane w zestawie danych korekcji narzedzia.
Niniejsza korekcja narzedzia musi by¢ aktywna przy wywotaniu cyklu pomiarowego.

Do kalibrowania mozna uzy¢ referencyjnego narzedzia tokarskiego typu 5xy o doktadnie
znanej geometrii albo narzedzia kalibracyjnego typu 585 albo typu 725 (sonda pomiarowa
3D typ 580 nie nadaje sie do uzycia).

Kalibrowanie za pomoca narzedzia do kalibrowania ew. narzedzia tokarskiego jest mozliwe
z potozeniem ostrza 1 do 4.

Powierzchnie boczne szescianu sondy pomiarowej nalezy zorientowaé rownolegle do osi
maszyny Z1, X1 (osi ptaszczyzny).

Przed rozpoczeciem kalibrowania nalezy wprowadzi¢ do ogolnych danych ustawczych
przyblizone pozycje powierzchni sondy pomiarowej wzgledem punktu zerowego maszyny
ew. punktu zerowego obrabianego przedmiotu (patrz Podrecznik uruchomienia
SINUMERIK Operate (IMS9) / SINUMERIK 840D s/, rozdziat "Pomiar narzedzia przy
toczeniu").

Niniejsze wartosci stuzg do automatycznego najazdu narzedzia do kalibrowania na sonde
pomiarowg i nie powinny one w swej wartosci odbiegac bardziej od wartosci rzeczywistej,
niz wartos¢ parametru TSA.

Sonda pomiarowa musi zostac osiagnieta w obrebie catej drogi 2 - DFA.

Pozycja wyjSciowa przed pomiarem
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Rysunek 3-21

Potozenie ostrza 1 do 4 oraz odpowiednie pozycje dosuniecia dla obu osi (w odniesieniu do maszyny)
@ Punkt przetaczenia 1. osi pomiaru w kierunku ujemnym (ogdlna dana ust. 54625)
@ Punkt przetgczenia 1. osi pomiaru w kierunku dodatnim (ogdlna dana ust. 54626)
@ Punkt przetaczenia 2. osi pomiaru w kierunku ujemnym (ogoélna dana ust. 54627)

Punkt przetgczenia 2. osi pomiaru w kierunku dodatnim (ogdlna dana ust. 54628)
Kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzia za pomocg narzedzia do kalibrowania
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Potozenie ostrza 1 do 4 oraz odpowiednie pozycje dosuniecia dla obu osi (w odniesieniu do maszyny)
@ Punkt przetaczenia 1. osi pomiaru w kierunku ujemnym (ogodlna dana ust. 54625)
@) Punkt przetaczenia 1. osi pomiaru w kierunku dodatnim (ogélna dana ust. 54626)
® Punkt przetaczenia 2. osi pomiaru w kierunku ujemnym (ogoélna dana ust. 54627)

® Punkt przetgczenia 2. osi pomiaru w kierunku dodatnim (ogdlna dana ust. 54628)
Rysunek 3-22  Kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzia za pomocg narzedzia tokarskiego

Najazd na sonde pomiarowg zostaje przejety przez cykl.

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Narzedzie do kalibrowania ew. narzedzie tokarskie stoi oddalone o droge pomiaru wzgledem
powierzchni pomiarowe;.

A Zalecana minimalna
X1 odlegtos¢
by N
O DFA DFA
| } O
Os$ pomiaru=1—" — T 4+ - - -1 os pomiaru = 1

Dodatni kierunek
pomiaru

Ujemny kierunek pomiaru
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Y
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@ Punkt przetgczenia 1. osi pomiaru w kierunku dodatnim (ogdlne dane ust. 54626)

@) Punkt przetaczenia 1. osi pomiaru w kierunku ujemnym (ogoélne dane ust. 54625)
Rysunek 3-23  Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego, przykiad 1. osi ptaszczyzny (w G18: w Z)
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Sposo6b postepowania

?I Pomiar 1.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

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

narze.
Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom. Otworzy sie okno "Kompensacja: sonda pomiarowa".
Parametr
Program w kodach G Program ShopTurn
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
L0 Zestaw danych kompensaciji - T Nazwa narzedzia do kalibrowa- | -
(1-6) nia
F Posuw kompensacji i pomiaru | Droga/ DO Numer ostrza (1 - 9) -
min
L0 Zestaw danych kompensac;ji (1 | -
-6)
F Posuw kompensacji i pomiaru | mm/min
B Orientacja narzedzia z osig Stopnie
skretng
® - (0 stopni)
o 1 (90 stopni)
® \Wprowadzenie warto$ci
\) Orientacja narzedzia z wrzecio- | Stopnie
nem narzedziowym
4 Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w 'Y | mm
Parametr Opis Jednostka
O$ pomiaru [ Os$ pomiaru (przy ptaszczyznie pomiaru G18) -
e X
o 7
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Cykle pomiarowe
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Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obroébki lub program ShopMill i otwarty w edytorze.

E]I Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
narze.
Kompensac. 2. Nacisna¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Parametr
Program ShopMill
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
D Numer ostrza (1 - 9) -
Lo Zestaw danych kalibracji (1-6) |-
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
Z Punkt startu pomiaru w Z mm

Lista parametrow wynikéw

Wariant pomiaru "Kompensacja sondy pomiarowej" udostepnia nastepujgce parametry
wynikéw:

Tabela 3-38 Parametry wynikow "Kompensacja sondy pomiarowej"

Parametr Opis Jednostka

_OVRI[8] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetagczenia w kierunku ujemnym 1 osi mm
ptaszczyzny

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

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

_OVR[14] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 2 osi mm
ptaszczyzny

_OVRI[9] Roznica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny mm

_OVR[11] Roznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny mm

_OVR[13] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 2 osi ptaszczyzny mm

_OVR[15] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny mm

_OVR[27] Zakres korekcji zera mm

_OVR[28] Zakres ufnosci mm

_0VI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI[3] Wariant pomiaru -
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Parametr Opis Jednostka
_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[9] Numer alarmu -

3.5.3 Narzedzie tokarskie (CYCLE982)

Funkcja

Zasada pomiaru

274

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwe okreslenie dtugosci narzedzia (L1 i/ lub L2)
narzedzia tokarskiego o potozeniach ostrza 1 do 8. Ten wariant pomiaru sprawdza, czy
przeznaczona do skorygowania roznica wzgledem starej dtugo$ci narzedzia znajduje sie w
zdefiniowanym zakresie tolerancji:

® Granice goérne: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola réznicy wymiaru DIF
® Granica dolna: Zakres korekcji zera TZL

Przy zachowaniu niniejszego zakresu do korekcji narzedzia zostaje przejeta nowa diugosé
narzedzia, w przeciwnym wypadku przy przekroczeniu zostanie wyzwolony alarm. Przy
przekroczeniu dolnej granicy nie dojdzie do korekcji.

Przy pomiarze "Kompletnie" zostang pomierzone wszystkie dtugosci narzedzia tokarskiego:
e Narzedzie tokarskie o potozeniu ostrza 1 do 4: L1 oraz L2

e Narzedzie tokarskie o potozeniu ostrza 5 lub 7: L2

e Narzedzie tokarskie o potozeniu ostrza 6 lub 8: L1

Jezeli narzedzie tokarskie posiada potozenie ostrza 1 do 4, wéwczas pomiar sondg pomiarowg
zostanie dokonany w obu osiach ptaszczyzny (w przypadku G18 w Z oraz X), przy czym pomiar
rozpoczyna sie na 1. osi ptaszczyzny (w przypadku G18 w Z). W przypadku potozen ostrza 5
do 8 pomiar dokonywany jest jedynie w jednej osi:

® Potozenie ostrza 5 lub 7: 1. Os pomiaru w G18 Z

® Potozenie ostrza 6 lub 8: 2. Os pomiaru w G18 X.

Przy pomiarze "Pojedyncze osie" mierzona jest dlugo$¢ narzedzia tokarskiego w
sparametryzowanej osi pomiarowe;.

Cykle pomiarowe
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Warunki

3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

Rysunek 3-24  Pomiar: Narzedzie tokarskie (CYCLE982), przyktad: pomiar catkowity

Sonda do pomiaru narzedzia musi by¢ skalibrowana, patrz Kompensacja sondy pomiarowej
(CYCLE982) (Strona 269).

Przyblizone wymiary narzedzia muszg by¢ wprowadzone do danych korekcyjnych narzedzia:
® Typ narzedzia 5xx

® Polozenie ostrza, promien ostrza

® Diugosciw XiZ

Narzedzie przeznaczone do zmierzenia wraz ze swymi wartosciami korekcji musi by¢ aktywne
podczas wywotania cyklu.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Cykle pomiarowe

Przed wywotaniem cyklu wierzchotek narzedzia musi przyjgc¢ pozycje poczatkowg zgodnie z
ponizszym rysunkiem.
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Rysunek 3-25  Potozenia ostrza 1 do 4 oraz odpowiednie pozycje wyjsciowe dla obu osi

Dany srodek sondy do pomiaru narzedzi oraz drogi dosunigcia zostang wyliczone
automatycznie, a wymagane bloki ruchu zostang wytworzone. Srodek promienia ostrza
zostanie spozycjonowany na srodku sondy pomiarowe;.

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 275



Warianty pomiaru

3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

X1 A

P - wierzchotek narzedzia

S - punkt srodkowy ostrza

R - promien ostrza

_ e —
\ L
| g
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Rysunek 3-26 ~ Pomiar diugosci narzedzia tokarskiego: Przemieszczenie o promien ostrza, przyktad
SL=3

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Przy pomiarze "Pojedyncze osie" wierzchotek narzedzia stoi oddalony o droge pomiaru
wzgledem dotknietej powierzchni pomiarowej sondy pomiarowe;j.

W przypadku pomiaru "Kompletnie" po wykonaniu pomiaru narzedzie jest ustawiane w punkcie
poczatkowym sprzed wywotania cyklu.

Sposéb postepowania

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

E]I Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
narze.
Turning 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Narzedzie tokarskie".
tool

Otworzy sie okno "Pomiar: narzedzie tokarskie".
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Parametr
Program w kodach G Program ShopTurn
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa narzedzia przeznaczo- | -
G19) nego do pomiaru
e Zestaw danych kompensaciji - D Numer ostrza (1 - 9) -
(1-6)
L0 Zestaw danych kompensacji -
(1-6)
BIO Orientacja narzedzia z osig stopni
skretna:
4 - (0 stopni)
o 1 (90 stopni)
e \Wprowadzenie wartosci
\% Orientacja narzedzia z wrze- | stopni
cionem narzedziowym
4 Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Parametr Opis Jednostka
Pomiar Pomiar dtugosci narzedzia (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G18) -
o Kompletny (pomiar diugosci w Z oraz dtugosci w X)
® Tylko pomiar diugosci narzedzia w Z
® Tylko pomiar dlugosci narzedzia w X
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TZL Zakres tolerancji dla korekcji zera mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli ré6znicy wymiaréw mm

Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

Sposdb postepowania
Jest utworzony do wykonywania program obroébki lub program ShopMill i otwarty w edytorze.

PI Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia"
narze.
Turning 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Narzedzie tokarskie".
tool
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Parametr

Program ShopMill

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -

DO Numer ostrza (1 - 9) -

10 Zestaw danych kalibracji (1 | -

-6)

F Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min
X Punkt startu pomiaruw X | mm

Y Punkt startu pomiaruw Y | mm

4 Punkt startu pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Narzedzie tokarskie" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 3-39 Parametry wynikéw "Narzedzie tokarskie"

Parametry Opis Jednostka
_OVR[8] Wartos¢ rzeczywista dtugosci L1 mm
_OVR[9] Réznica dtugosci L1 mm
_OVRI[10] Wartos$¢ rzeczywista dtugosci L2 mm
_OVR[11] Réznica dtugosci L2 mm
_OVR[12] Wartos¢ rzeczywista dtugosci L3 mm
_OVR[13] Réznica dtugosci L3 mm
_OVR[27] Zakres korekcji zera mm
_OVR[28] Zakres zaufania mm
_OVR[29] Dopuszczalna réznica wymiaru mm
_OVR[30] Warto$¢ doswiadczalna mm
_OVI[0] Numer D -
_OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVII5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[7] Numer pamieci wartosci doswiadczalnych -
_OVI[8] Numer narzedzia -
_OVI[9] Numer alarmu -
3.5.4 Frez (CYCLE982)
Funkcja
Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar narzedzia frezarskiego na tokarce.
Cykle pomiarowe
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Zasada pomiaru

3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

Moga zosta¢ dokonane nastepujgce pomiary:
® Diugosc

® Promien

® Diugosc i promien

Ten cykl pomiarowy sprawdza, czy przeznaczona do skorygowania réznica wzgledem starej
dtugosci narzedzia ew. wzgledem starego promienia narzedzia znajduje sie w zdefiniowanym
zakresie toleranciji:

® Granice gorne: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola réznicy wymiaru DIF,
® Granica dolna: Zakres korekcji zera TZL.

Przy zachowaniu niniejszego zakresu do korekcji narzedzia zostaje przejeta nowa diugosé
narzedzia, w przeciwnym wypadku przy przekroczeniu zostanie wyzwolony alarm. Przy
przekroczeniu dolnej granicy nie dojdzie do korekcji.

Korekcja dlugosci narzedzia nastepuje w sposéb wiasciwy dla tokarki. Przyporzgdkowanie
diugosci (L1 w X, L2 w Y) do osi geometrycznych nastepuje przy tym, jak przy narzedziu
tokarskim.

W przypadku pomiaru "Kompletnie" zostang okreslone wszystkie wartosci mierzone dajace

sie okresli¢ (dtugosci L1 i L2 oraz promien). Pomiar sondg pomiarowg zostanie dokonany w
obu osiach ptaszczyzny (w przypadku G18: Z i X), przy czym pomiar rozpocznie sie od 1 osi
ptaszczyzny (przy G18: Z).

Przy pomiarze "Pojedyncze osie" warto$ci mierzone zostang zmierzone odpowiednio do
wyboru "Tylko dtugos¢ (L1 lub L2)", "Tylko promien" ew. "Dtugos¢ (L1 lub L2) oraz promien"
tylko w sparametryzowanej osi pomiaru aktywnej ptaszczyzny.

Pomiar "Pojedyncze osie" — tylko dlugos¢ (L1 lub L2)

Zostanie zmierzona dtugos¢ L1 lub L2 w kazdorazowo sparametryzowanej osi pomiaru.

Tabela 3-40 Pomiar "Pojedyncze osie" - tylko dtugosé¢ (L1 lub L2)

DJ

Bez przestawienia frezu Z przestawieniem frezu
X1 X1 5 X1
A A p
2
f—]
L2 -
S| R
\
L F
! 4 RN
:T — r Punkt
_Punkt | I pomiarowy
pomiarowy | R

9

M

4
&
4

» »
Z1 M Z1 M

Pomiar dtugosci L2

Pomiar dtugosci L1 Pomiar dtugosci L2
Warunek: Promien R musi by¢ znany.

Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 279



Warianty pomiaru

3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

Pomiar "Pojedyncze osie" — tylko promien

Zmierzony zostanie promien w kazdorazowo sparametryzowanej osi pomiaru poprzez

dwukrotne dotkniecie sondy pomiarowej.

Tabela 3-41

Pomiar "Pojedyncze osie" - tylko promien

Bez przestawienia frezu

Z przestawieniem frezu

X1

Punkt pomiarowy

T
\

|
'DFA  DFA,

gl I

e

| Pozycja wyjsciowa
| narzedzia na poczatku

280

.

[
P1

—»
P2

cyklu
_J

v

17 Y
N\

Z1

X1
|

Punkt pomiarowy 1
r— - 7 o
| \
'DFA  DFA,
[~ !

N

4

P1

I—pf
P2

17 Y
N\

cyklu
_J

Punkt pomiarowy 2
—

| Pozycja wyjsciowa
| narzedzia na poczatku

v

Z1

Pomiar "Pojedyncze osie" — tylko dtugos¢ (L1 lub L2) oraz promien

Zostang zmierzone dtugosé¢ L1 lub L2 oraz promien w kazdorazowo sparametryzowanej osi
pomiaru poprzez dwukrotne dotkniecie réznych stron sondy pomiarowe;.

Tabela 3-42 Pomiar "Pojedyncze osie" - tylko dtugo$¢ (L1 lub L2) oraz promien

Pomiar dtugo$ci L1 oraz promienia bez przesta-

Pomiar dlugo$ci L2 oraz promienia z przestawie-

wienia frezu niem frezu
F
A A
X1 L2 X1
L2
| - ‘
-
S I —1l <7R
- - - 3 |
\ .PunktT o 7 Punkt pomiarowy 1 | |Punkt pomiarowy 2
‘ pomiarowy - - ,‘ b ’\)_(\ <
. | |
P1 ot L ‘ ! ‘
\ \
| |
\ !
P2t _ _ _ _ | FTZ» <P17 - 0 =
© > >
M Z1 M Z1
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Cykle pomiarowe

3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

Pomiar "Kompletnie" — dlugosci (L1 i L2) oraz promien
Przy kompletnym pomiarze zostang okreslone wszystkie korekcje.
® obie dtugosci oraz promien (4 pomiary),

® jezeli jest zadany promien = 0, wowczas zostang okreslone jedynie obie dtugosci (2
pomiary).

Cykl pomiarowy sam generuje bloki dosuniecia do sondy pomiarowej i ruchy postepowe do
pomiaru dtugosci 1, dlugosci 2 oraz promienia. Warunkiem jest prawidtowo wybrana pozycja
startowa.

Przestawienie frezu

Przy pomiarze z przestawieniem najpierw zostaje pomierzony punkt pomiarowy w wybranej
osi i potozeniu wrzeciona frezarskiego zgodnie z kgtem startowym SPOS. Nastepnie narzedzie
(wrzeciono) zostaje obrocone o kat 180 stopni i przeprowadzany jest ponowny pomiar.

Warto$¢ srednia jest wartoscig zmierzong. Pomiar z przestawieniem dostarcza w kazdym
punkcie pomiarowym drugiego pomiaru z obrotem wrzeciona o kat 180 stopni. Warto$¢
podanego kata korekcji w SCOR zostaje zwiekszona o 180 stopni. Dzieki temu mozliwy jest
wybor okreslonego 2. ostrza frezarskiego, ktére nie jest przesuniete doktadnie o 180 stopni
wzgledem 1. ostrza. Za pomocg pomiaru z przestawieniem jest mozliwy pomiar dwoch ostrzy
jednego narzedzia. Warto$¢ srednia tworzy wartosé korekciji.

PotoZenie narzedzia

Potozenie osiowe Potozenie promieniowe
x14 A g
X1 L2
|
S R
\
» I
Punkt pomiarowy: IT rpL;]k; 7?
! pomiarowy
\ \
- (]
17D [
¥ > ® >
M Z1 M 21
Promien frezu w 2. osi pomiaru (w przypadku G18: | Promien frezu w 1. osi pomiaru (w przypadku G18:
X) 2)

Pomiar przy obracajacym sie/zatrzymanym wrzecionie

Pomiar moze by¢ wykonany przy obracajacym sie (M3, M4) lub przy zatrzymanym wrzecionie
frezarskim (M5).
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Warunki

W przypadku zatrzymanego wrzeciona frezarskiego wrzeciono jest pozycjonowane przy
rozpoczeciu pomiaru na podanym kacie startowym SPOS.

Uwaga
Pomiar przy obracajagcym sie wrzecionie

Jezeli nie jest mozliwy wybor okreslonego ostrza frezarskiego, wéwczas mozna przeprowadzié
pomiar przy obracajgcym sie wrzecionie. W tym miejscu operator musi zaprogramowac
kierunek obrotu, predkos¢ obrotowg oraz posuw dla cyklu CYCLE982 przy zachowaniu
szczegolnej starannosci, aby wykluczy¢ uszkodzenie sondy pomiarowej. Nalezy wybraé
odpowiednio niskie wartosci predkosci obrotowej oraz posuwu.

W zaleznosci od wyboru mozna uwzgledni¢ wartosci doswiadczalne. Nie sg tworzone wartosci
Srednie.

® Sonda do pomiaru narzedzia musi by¢ skalibrowana, patrz Kompensacja sondy
pomiarowej (CYCLE982) (Strona 269).

® Przyblizone wymiary narzedzia muszg by¢ wprowadzone do danych korekcyjnych
narzedzia:

— Typ narzedzia: 1xy (narzedzie frezarskie)
— Promien, dtugos¢ 1, dtugos¢ 2

e Narzedzie przeznaczone do zmierzenia wraz ze swymi wartosciami korekcji narzedzia
musi by¢ aktywne podczas wywotania cyklu.

e W przypadku frezu musi by¢ ustawiona kanatowa dana ustawcza SD 42950:
$SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 (obliczenie dtugosci, jak w przypadku narzedzia
tokarskiego).

® \Wrzeciono narzedziowe musi by¢ zadeklarowane jako wrzeciono wiodace.

Pozycja wyjSciowa przed pomiarem

282

Bezkolizyjny najazd na sonde pomiarowg musi by¢ mozliwy od pozycji poczatkowe;.

Pozycje wyjsciowe znajdujg sie poza niedozwolonym obszarem (patrz ilustracja ponizej).

Cykle pomiarowe
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® ®

>
l\ﬁ W 112

@ do @ Dozwolony zakres
Rysunek 3-27  Pomiar frezu: mozliwe pozycje wyjsciowe w 2 osi ptaszczyzny (w przypadku G18: X)

Niedozwolony
zakres

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego
Przy pomiarze "Pojedyncze osie" wierzchotek narzedzia stoi oddalony o droge pomiaru
wzgledem ostatniej dotknietej powierzchni sondy pomiarowe;.
W przypadku pomiaru "Kompletnie" po wykonaniu pomiaru narzedzie jest ustawiane w punkcie
poczatkowym sprzed wywotania cyklu.

Spos6b postepowania
Program do wykonania obrdbki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

PI Pomiar 1. Nacisngc¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
narze.
Milling 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Frez".
ool Otworzy sie okno "Pomiar: frez".
Cykle pomiarowe
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Parametry
Program w kodach G Program ShopTurn
Parametry | Opis Jednost- Parametry | Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa narzedzia przeznaczo- | -
G19) nego do pomiaru
e Zestaw danych kompensacji | - D Numer ostrza (1 - 9) -
(1-6)
L0 Zestaw danych kompensaciji (1 | -
-6)
B Orientacja narzedzia z osig Stopnie
skretng
L - (0 stopni)
o 1 (90 stopni)
e \Wprowadzenie wartosci
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczgtkowy pomiaruw Y | mm
Parametry Opis Jednostka
Rodzaj pomiaru () ® pojedynczymi osiami -

e kompletny (pomiar dtugosci i promienia)

Potozenie narzedzia () | ® Osiowo («) -

® Promieniowo ({)

W przypadku Rodzaju pomiaru "Kompletnie":

Pomiar Dtugosci w X, Z oraz promien (odpowiednio do potozenia narzedzia) -

Ostrze ) e Strona czotowa -

® Tylna strona

Dosuniecie Dosung¢ sonde pomiarowg z nastepujacego kierunku (w przypadku ptaszczyzny po- | -

miaru G18):
® W przypadku Pofozenie narzedzia "Osiowo" +/- X

® W przypadku Potozenie narzedzia "Promieniowo" +/- Z

W przypadku Rodzaju pomiaru "Pojedyncze osie":
Pomiar ()

W przypadku ptaszczyzny pomiaru G18: -
® Diugosé X/Z oraz promien (odpowiednio do potozenia narzgdzia)
e tylko dlugos¢ w Z

e tylko dlugos¢ w X

e tylko promien

Przestawienie frezu {J) | ® Tak (pomiar z przestawieniem frezu (180°)) -

® Nie (pomiar bez przestawienia)

Cykle pomiarowe
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Parametry Opis Jednostka
Pozycjonowanie wrze- | Ustawianie pozycji wrzeciona narzedziowego (tylko w przypadku Przestawienie frezu | -
ciona [ "Nie")
® Nie (dowolna pozycja wrzeciona narzedziowego)
® Tak (ustawienie wrzeciona narzgdziowego na kat startowy)
SPOS Kat do pozycjonowania na ptytce skrawajgcej (tylko w przypadku przestawieniu frezu | Stopnie
"Tak" lub pozycjonowaniu wrzeciona "Tak" ew. przy rodzaju pomiaru "Kompletnie")
SCOR Kat korekgji dla przestawienia (tylko w przypadku Przestawienie frezu "Tak") Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TZL Zakres toleranc;ji dla korekc;ji zera mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli r6znicy wymiarow mm

Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

?I Pomiar
narze.

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obroébki lub program ShopMill i otwarty w edytorze.

1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

Milling 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Frez".
tool
Parametr
Program ShopMill
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
Lo Zestaw danych kalibracji (1-6) |-
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "Frez" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 3-43 Parametry wynikéw "Frez"

Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2

Parametr Opis Jednostka
_OVRJ8] Wartos¢ rzeczywista diugosci L1 mm
_OVR[9] Réznica dtugosci L1 mm
_OVR[10] Wartos¢ rzeczywista dtugosci L2 mm
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3.5.5

Funkcja

286

Parametr Opis Jednostka
_OVR[11] Réznica dtugosci L2 mm
_OVR[12] Wartos¢ rzeczywista promienia mm
_OVR[13] R&znica promienia mm
_OVR[27] Zakres korekcji zera mm
_OVR[28] Zakres ufnosci mm
_OVR[29] Dopuszczalna réznica wymiaru mm
_OVR[30] Warto$¢ doswiadczalna mm
_OVI[0] Numer D -
_0VI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[7] Pamie¢ wartosci doswiadczalnych -
_OVI[8] Numer narzedzia -
_OVI[9] Numer alarmu -
Wiertto (CYCLE982)

Za pomocg tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar dlugosci narzedzia (L1 lub L2) wiertta.
Ten wariant pomiaru sprawdza, czy przeznaczona do skorygowania réznica wzgledem starej

dtugosci narzedzia znajduje sie w zdefiniowanym zakresie tolerancji:

® Granice goérne: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola réznicy wymiaru DIF

® Granica dolna: Zakres korekcji zera TZL

Przy zachowaniu niniejszego zakresu do korekcji narzedzia zostaje przejeta nowa diugosé
narzedzia, w przeciwnym wypadku przy przekroczeniu zostanie wyzwolony alarm. Przy

przekroczeniu dolnej granicy nie dojdzie do korekcji.

Cykle pomiarowe
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Cykle pomiarowe

3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

Zostanie zmierzona dtugosc (L1 lub L2) wiertta w sparametryzowanej osi pomiaru.

Pomiar dlugosci L2

Pomiar dtugosci L1

X1

L2

il F
=¥

Punkt
pomiarowy

— — —

NY

A
X1
L1

- - —

| Punkt I

| pomiarowy

A 4

>

M Z1

Potozenie narzedzia:

Potozenie promieniowe

X1

L1

Punkt pomiarowy T

Dw,,,\

y
A\

M

[y
Ll

Z1

Potozenie osiowe
A
X1
L2
L s _
o Punkt D:T
! pomiarowy
.
17 D [
N Lgd
M Z1
Promien wiertta w 2. osi pomiaru (przy G18: w X)

Promien wiertta w 1. osi pomiaru (przy G18: w Z)
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N

&

l\ _.L o

)

Rysunek 3-28  Pomiar: Wiertto (CYCLE982), przyktad Potozenie narzedzia: { potozenie promieniowe

Uwaga

Jezeli dtugos¢ wiertta jest mierzona przez boczny najazd na sonde pomiarowa, wéwczas
nalezy zapewnic¢, aby wiertto przeznaczone do pomiaru nie odchylito sondy pomiarowej w
obszarze rowka srubowego lub w obszarze ostrza wiertta.

Warunkiem jest, ze promien wiertta zostat wprowadzony do korekcji narzedzia, w innym

przypadku wyzwolony zostanie alarm.

Warunki

e Sonda do pomiaru narzedzia musi zostaé skalibrowana.

® Przyblizone wymiary narzedzia muszg by¢ wprowadzone do danych korekcyjnych

narzedzia:

— Typ narzedzia: 2xy (wiertto)

— Dtugosc 1, dlugos¢ 2

e Narzedzie przeznaczone do zmierzenia wraz ze swymi warto$ciami korekcji musi by¢

aktywne podczas wywotania cyklu.

e Kanatowa dana ustawcza SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE powinna standardowo
by¢ wyposazona w wartosé 2 (przyporzadkowanie dtugosci, jak w przypadku narzedzia
tokarskiego). Dla specjalnych zastosowan mozna stosowac wartos¢ 0 (Strona 286).

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Bezkolizyjny najazd na sonde pomiarowg musi by¢ mozliwy od pozycji poczatkowe;.

Pozycje wyjsciowe znajdujg sie poza niedozwolonym obszarem (patrz ilustracja ponizej).
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Rysunek 3-29  Pomiar wiertta: mozliwe pozycje wyjsciowe w 2. osi ptaszczyzny (przy G18: w X)

Pozycja po zakohczeniu cyklu pomiarowego

Wierzchotek narzedzia stoi oddalony o droge pomiaru naprzeciw powierzchni pomiarowe;.

Pomiar wiertta - specjalne zastosowania
Sonda do pomiaru narzedzia zostata skalibrowana przy aktywnej G18 , jak zazwyczaj w
przypadku zastosowania narzedzi tokarskich.
Funkcja

Jezeli na tokarkach stosuje sie wiertta z korekcja dtugosci, jak przy frezarkach (dana kanatowa
SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0), wowczas mozliwy jest rowniez pomiar wiertta w
takim zastosowaniu.

Przy tym dlugo$é L1 jest przeliczana zawsze w 3 osi (0$ korekcji narzedzia) aktualnej
ptaszczyzny G17 do G19. Przez to jest rowniez charakteryzowane potozenie narzedzia.

G17: L1 w osi Z (odpowiada potozeniu osiowemu)
G18: L1 w osi Y (brak zastosowania w tokarkach)

G19: L1 w osi X (odpowiada potozeniu promieniowemu)

Warunki

Dtugosc¢ L1 zostanie okreslona, gdy spetnione bedg nastepujgce warunki:
® Aktywne narzedzie jest typu 2xy (wiertto)

¢ Dana kanatowa SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0

® G17 lub G19 jest aktywna oraz

Cykle pomiarowe
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Pomiar dtugosci wiertta L1 przy G17 Pomiar dtugosci wiertta L1 przy G19

Sposéb postepowania

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

E'I Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
narze.
Drill 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wiertto".
Otworzy sie okno "Pomiar: wiertto".
Parametr
Program w kodach G Program ShopTurn
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa narzedzia przeznaczo- | -
G19) nego do pomiaru
e Zestaw danych kompensacji | - D Numer ostrza (1 - 9) -
(1-6)
Potozenie e Osiowo («) - 7 B Zestaw danych kompensagciji (1 | -
narzedzia | 4 promieniowo (4) -6)
O B Orientacja narzedzia z osig stopni
skretng
° ~ (0 stopni)
o 1 (90 stopni)
e \Wprowadzenie wartosci
Z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczgtkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm

Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TZL Zakres tolerancji dla korekcji zera mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli roznicy wymiarow mm

Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obroébki lub program ShopMill i otwarty w edytorze.

E'I Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
narze.
Drill 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wiertto".
Parametr
Program ShopMill
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
Lo Zestaw danych kalibracji (1-6) |-
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Wiertto" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 3-44 Parametry wynikéw "Wiertto"

Parametr Opis Jednostka
_OVRJ8] Wartos¢ rzeczywista diugosci L1 mm
_OVR[9] Réznica dtugosci L1 mm
_OVR[10] Wartos¢ rzeczywista dtugosci L2 mm
_OVR[11] Réznica dtugosci L2 mm
_OVR[27] Zakres korekcji zera mm
_OVR[28] Zakres ufnosci mm
_OVR[29] Dopuszczalna réznica wymiaru mm
_OVR[30] Warto$¢ doswiadczalna mm
_OVI[0] Numer D -

Cykle pomiarowe
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3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

Parametr Opis Jednostka

_OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI[3] Wariant pomiaru -

_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -

_OVI[7] Pamie¢ wartosci doswiadczalnych -

_OVI[8] Numer narzedzia -

_OVI[9] Numer alarmu -

3.5.6 Pomiar narzedzia z orientowalnym nos$nikiem narzedzi

Przeglad

Warunki

Funkcja

292

Funkcjonalno$¢ ta odnosi sie do okreslonej konfiguracji tokarek (tokarko-frezarka). Tokarki
poza osiami liniowymi (Z i X) i wrzecionem gtbwnym muszg posiadaé o$ skretng wokot Y z
przynaleznym wrzecionem narzedziowym. Przy pomocy osi skretnej mozna zorientowac
narzedzie w ptaszczyznie X/Z.

e Powierzchnie boczne sondy do pomiaru narzedzi nalezy zorientowac réwnolegle do
poszczegolnych osi (uktad wspotrzednych maszyny albo przedmiotu obrabianegow 1 2
osi ptaszczyzny). Sonda musi by¢ skalibrowana w osi pomiaru i w kierunku w ktérym ma
nastgpi¢ pomiar.

® Narzedzie przeznaczone do zmierzenia wraz ze swymi warto$ciami korekcji musi by¢
aktywne podczas wywotania cyklu.

® Przy pomiarze narzedzi tokarskich potozenie ostrza narzedzia musi zosta¢ wpisane do
korekcji narzedzia odpowiednio do podstawowego potozenia nosnika narzedzi.

® Przy pomiarze wiertet i narzedzi frezarskich dana ustawcza musi by¢ ustawiona na
SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE =2
, tzn. przyporzadkowanie dtugosci do osi nastepuje, jak w przypadku narzedzi tokarskich.

e Aktywnag ptaszczyznag musi by¢ G18.

W celu uwzglednienia orientowanego nosnika narzedzi w cyklu pomiarowym CYCLE982 musi
by¢ ustawiona nastepujgca dana maszynowa:

MD 51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 16 = 1

Korekcja komponentdéw narzedzi nastepuje odpowiednio do orientacji nosnika narzedzi w
ustawieniu podstawowy.

Przy pomiarze narzedzi tokarskich, w szczegélnosci zdzieraka, wykanczaka i noza okragtego
0$ skretna wokét Y moze przyjmowac dowolne potozenia. W przypadku narzedzi frezarskich
i wiertarskich dozwolone sg wielokrotnosci 90°. W przypadku wrzeciona narzedziowego
mozliwe sg pozycjonowania bedace wielokrotnoscig 180°.

Cykle pomiarowe
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Przebieg

Cykle pomiarowe

3.5 Pomiar narzedzia (foczenie)

Jest to nadzorowane wewnetrznie w cyklu.

Gdy narzedzia tokarskie sg mierzone przy zastosowaniu dowolnych potozen osi skretnej Y
(nie bedace wielokrotnoscig 90°), nalezy wowczas uwzgledni¢, by narzedzie tokarskie byto
mierzone w obydwu osiach X/Z, o ile jest to mozliwe, z tym samym potozeniem narzedzia.

Przed wywotaniem cyklu CYCLE982 nalezy w taki sposéb zorientowaé narzedzie w jaki ma
by¢ ono mierzone.

Zorientowanie narzedzia nalezy przeprowadzi¢ za pomoca cyklu CYCLES8QO, patrz Podrecznik
obstugi 7Toczenie, rozdziat "Skret ptaszczyzny / zorientowanie narzedzia (CYCLES800)".

Nalezy pamietaé, ze cykl pomiarowy zaktada, iz narzedzie zostato juz zorientowane.

Z przyjetej pozycji cykl pomiarowy musi mie¢ mozliwos¢ wykonania ruchu w X, Z do sondy
pomiarowe;.

Dalszy przebieg pomiaru jest analogiczny do wariantéw pomiaru w potozeniu podstawowym
nosnika narzedzi.

Uwaga
Pomiar narzedzi frezarskich

Nastepujacy wariant pomiaru nie jest obstugiwany przy zastosowaniu orientowanego nosnika
narzedzi:

Rodzaj pomiaru: "kompletny" i ostrze: pomiar "tylnej strony".

Przy zastosowaniu tego wariantu pomiaru generowany jest alarm 61037: "Nieprawidtowy
wariant pomiaru".
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)
3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

3.6.1 Informacje ogdlne

Cykle pomiarowe opisane w niniejszym punkcie sg przewidziane do zastosowania na
frezarkach i centrach obrobczych.

Uwaga
Wrzeciono

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

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

Literatura/PG/ "Instrukcja programowania Podstawy"

Definicja ptaszczyzny

W przypadku frezarek i centrow obrobczych standardowym ustawieniem aktualnej
ptaszczyzny obrdbki jest G17.

Cykle pomiarowe
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Pomiar/kalibrowanie w odniesieniu do maszyny/przedmiotu obrabianego:

® Pomiar/kalibrowanie w odniesieniu do maszyny:
Pomiar nastepuje w bazowym ukfadzie wspétrzednych (uktad wspétrzednych maszyny przy
wytgczonej transformacji kinematyczne;j).
Pozycje przetgczenia sondy do pomiaru narzedzi odnoszg sie do punktu zerowego
maszyny. Stosuje sie nastepujgce ogolne dane ustawcze:
Y14

Z1 4 o] .
Warto$ci przetaczenia sondy pomiaro- Warto$ci przetaczenia w

wej w uktadzie wspodtrzednych maszyny osiach geometrycznych

G |z

©

| ® |«
+X -X

L >
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
Rysunek 3-30  Sonda do pomiaru narzedzi w odniesieniu do maszyny (G17)

@O

® Pomiar/kalibrowanie w odniesieniu do przedmiotu obrabianego:
Pozycje przetaczenia sondy do pomiaru narzedzi odnoszg sie do punktu zerowego
przedmiotu obrabianego.
Stosuje sie nastepujgce ogolne dane ustawcze:

Wartosci przetaczenia sondy pomiaro- Wartosci przetaczenia w
Y1 A wej w uktadzie wspdtrzednych przedmi- 74 A osiach geometrycznych
otu obrabianego Z a
Y A
® ‘ ® =
[
- — + —
\
@ ‘ ® +Z
n +X -X ~
w 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

Rysunek 3-31  Sonda do pomiaru narzedzi w odniesieniu do przedmiotu obrabianego (G17)

@O =
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Strategia korekgc;ji

Uwaga

Pomiar odniesiony do przedmiotu obrabianego lub do maszyny wymaga zastosowania
odpowiednio skalibrowanej sondy do pomiaru narzedzi, patrz rozdziat Kompensacja sondy
pomiarowej (CYCLE971) (Strona 296).

Cykl do pomiaru narzedzi ma szeroki zakres zastosowania:

® Pomiar narzedzia po raz pierwszy (ogolna dana ustawcza SD54762

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt9]):

Wartosci korekcyjne narzedzia w geometrii i zuzyciu sg zastepowane.
Korekcja nastepuje w sktadowej geometrycznej diugosci wzgl. promienia.
Sktadowa zuzycia jest kasowana.

Pomiar sprawdzajgcy narzedzia (ogélna dana ustawcza SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt9]):

Stwierdzona rdznica jest przeliczana w sktadowej zuzycia (dtugo$¢ wzgl. promien)
narzedzia.

W zaleznosci od wyboru mozna uwzgledni¢ warto$ci doswiadczalne. Nie sg tworzone wartosci

Srednie.
3.6.2 Kompensacja sondy pomiarowej (CYCLE971)
Funkcja

W tym wariancie pomiaru mozna kalibrowaé sonde do pomiaru narzedzia w odniesieniu do

maszyny lub w odniesieniu do przedmiotu obrabianego.

Obliczenia sg przeprowadzane bez wartosci doswiadczalnej i wartosci Sredniej.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Zasada pomiaru

Za pomocg narzedzia do kalibracji okreslane sg aktualne wymiary odstepu pomiedzy punktem
zerowym maszyny (kalibracja w odniesieniu do maszyny) lub punktem zerowym przedmiotu
obrabianego (kalibracja w odniesieniu do obrabianego przedmiotu), a punktem przetgczania
sondy pomiarowej do pomiaru narzedzia. Pozycjonowanie narzedzia do kalibracji wzgledem
sondy pomiarowej nastepuje poprzez cykl.

Uwaga

W przypadku zastosowania krgzka, jako typu sondy pomiarowej i wariantu kalibracji
»pojedynczymi osiami” lub ,kompletnie - z ograniczonym kierunkiem dosunigecia w
ptaszczyznie”, potozenia sondy pomiarowej w ptaszczyznie nalezy precyzyjnie okreslic w
danych ustawczych, aby zapewni¢ dokfadny pomiar.

Dalsze informacje znajdujg sie w podreczniku uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) /
SINUMERIK 840D sl, rozdziat "Pomiar przedmiotu obrabianego podczas frezowania".

Kalibracja: Sonda pomiarowa (CYCLE971), po-Kalibracja: Sonda pomiarowa (CYCLE971),
jedynczymi osiami kompletnie

Kalibracja pojedynczymi osiami

Podczas kalibracji ,pojedynczymi osiami" sonda pomiarowa jest kalibrowana w
sparametryzowanej osi pomiaru i kierunku pomiaru. Punkt dotkniecia w osi przesuniecia moze
zostac wysrodkowany. Najpierw okresla sie rzeczywisty srodek sondy do pomiaru narzedzia
W 0si przesuniecia, zanim nastapi kalibracja w osi pomiaru.

Cykle pomiarowe
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

208

Ujemny kierunek pomiaruﬁ

- O

Odstep dla obejscia:
A

«2'7\ 714
F ;

13
| \
(skalibrowany)
i Q P
DFA

\ \
M niezmienione: (2) ©)

X1

@ Ogodlna SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
@ Ogodlna SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
® Ogodlna SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Rysunek 3-32  Kalibracja sondy pomiarowej (CYCLE971) z osig przesuniecia, przyktad G17:

Okreslenie srodka w X, kalibracjaw Y

Kalibracja kompletna

W przypadku kalibracji ,kompletnie" sonda do pomiaru narzedzia jest kalibrowana
automatycznie. Cykl pomiarowy wykorzystuje narzedzie do kalibracji do wyznaczenia punktow
przetgczenia sondy do pomiaru narzedzi we wszystkich osiach lub kierunkach osi, w ktérych
mozliwy jest dojazd do sondy pomiarowej

Patrz podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s/, rozdziat
"Pomiar przedmiotu obrabianego podczas frezowania". Ogoélne dane ustawcze SD 54632
$SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL lub SD 54647
$SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL.

Dosuniecie w osi narzedzia (w przypadku G17: Z) w kierunku ujemnym musi by¢ zawsze
mozliwe. W przeciwnym razie kalibracja ,kompletnie” nie jest mozliwa. Kalibracja rozpoczyna
sie w 3. osi, a nastepnie w osiach ptaszczyzny. Na ponizszych rysunkach przedstawiono
kalibracje ,kompletnie" (przyktad: G17).

Narzedzie do
kalibrowania

Narzedzie do
kalibrowania

Rysunek 3-33

Typ sondy do pomiaru narzedzi - krgzek i kostka

Doktadny $rodek sondy pomiarowej jest okreslany przed pierwszg kalibracjg w ptaszczyznie,
np. kierunek dodatni 1. osi na innej osi (2. osi), o ile w tej osi jest mozliwy dojazd do sondy
pomiarowej. W tym celu sg wykonywane dodatkowe ruchy postepowe w ptaszczyznie.

Cykle pomiarowe
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Warunki

Cykle pomiarowe

Y14

3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Z14

@OPOEO

+X -X

(skalibrowany)

Ogolna SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Ogolna SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1

Ogolna SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2

Ogodlna SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2

Ogodlne dane ustawcze 54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3
Ogodlne dane ustawcze 54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Rysunek 3-34  Okreslenie $rodka sondy pomiarowej w 2. osi ptaszczyzny, kalibracja +X

Doktadna dtugosc¢ i promien narzedzia do kalibracji muszg by¢ zapisane w zestawie danych
korekcji narzedzia. Ta korekcja narzedzia musi by¢ aktywna przy wywotaniu cyklu
pomiarowego.

Typ narzedzia:

— Narzedzie do kalibraciji (typ 725)

— Narzedzie frezarskie (typ 1xy)

Przed wywotaniem cyklu nalezy ustali¢ ptaszczyzne obrébki G17, G18 lub G19.

Przed rozpoczeciem kalibracji nalezy wprowadzi¢ do ogdinych danych ustawczych
przyblizone wspétrzedne sondy do pomiaru narzedzi (patrz podrecznik uruchomienia
SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s/, rozdziat "Pomiar narzedzi podczas
frezowania").

Wartosci te sg wykorzystywane do automatycznego najazdu narzedzia do kalibracji na
sonde pomiarowg i mogg réznic sie o wartos¢ nie wiekszg niz warto$¢ parametru TSA od
wartosci rzeczywistej.

Sonda pomiarowa musi zostac osiggnieta w obrebie catej drogi 2 - DFA.
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Pozycja wyj$ciowa przed pomiarem

W przypadku kalibraciji ,pojedynczymi osiami" cykl oblicza z pozycji startowej droge dosuniecia
do sondy pomiarowej oraz tworzy odpowiednie bloki ruchéw postepowych. Nalezy zapewnic
mozliwos¢ bezkolizyjnego dosuniecia.

Y1 A Z1 A F
<R -
zalecany odstep
minimalny
DFA DFA a
(
\ |-z
O$ pomiaru =X - - - e — — j O$ pomiaru = X
dodatni kierunek ujemny kierunek \
pomiaru niedo- pomiaru +Z 1
(Pzwolony f
N zakres n N ‘ _
X1 % ! g
. ® @ M | Xt

©) Ogodlne dane ustawcze 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
@  Ogolne dane ustawcze 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Rysunek 3-35  Pozycje startowe do kalibracji w ptaszczyznie, przyktad: G17

Uwaga
Kalibracja w 3. osi ptaszczyzny pomiaru
Jezeli srednica narzedzia jest wieksza, wowczas narzedzie do kalibracji jest przesuniete o

promien narzedzia w stosunku do $rodka sondy pomiarowej. Warto$¢ przemieszczenia dziata
pomniejszajgco.

Podczas kalibracji ,kompletnie" pozycja powinna zosta¢ wybrana przed wywotaniem cyklu,
aby byt mozliwy bezkolizyjny, wspoétosiowy dosuw o droge pomiaru DFA powyzej sSrodka sondy
pomiarowej. Kolejnos¢ osi dla ruchu dosuwu jest nastepujaca: najpierw o$ narzedzia (3. 0$),
a nastepnie osie ptaszczyzny.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Podczas kalibracji ,pojedynczymi osiami" narzedzie do kalibracji znajduje sie w odlegtosci
drogi pomiaru DFA wzgledem powierzchni pomiarowe;.

Podczas kalibracji ,kompletnie" narzedzie do kalibracji znajduje sie w odlegtosci drogi pomiaru
DFA powyzej srodka sondy pomiarowe;j.

Cykle pomiarowe
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Sposo6b postepowania

3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

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

!I Pomiar 1.

narze.

Kompensac.
sondy pom.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

Otworzy sie okno "Kompensacja: sonda pomiarowa".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".

Parametry
Program w kodach G Program ShopMill
Parametry | Opis Jednost- Parametry | Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa narzedzia do kalibrowa- | -
G19) nia
no Zestaw danych kompensagciji (1 | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
-6)
F Posuw kompensacji i pomiaro- | Droga/ 10 Zestaw danych kompensacji (1 |-
wy min - 6)
F Posuw kompensacji i pomiaro- | mm/min
wy
Parametry Opis Jednostka
Rodzaj pomiaru [ o Kompensacja pojedynczych osi (kalibrowanie) -
e Kompensacja kompletna (kalibrowanie)
Tylko przy Rodzaj pomiaru "pojedyncze osie" (w przypadku G17):
Os pomiaru X Y Z -
Wysrodkowanie e Nie * Nie Patrz przesuniecie narze- -
punktu dotkniecia @ | 4 v e wX dzia
Przesuniecie narzg- | Kierunek osi przesunigcia narzedzia dla duzych narzedzi -
dzia [ e Nie
— Kompensacja w 3 osi: osi: kompensowanie odbywa sie wspétsrodkowo ponad
sondg pomiarowa.
— Kompensacja w ptaszczyznie: dokladny srodek sondy pomiarowej nie jest
okreslany w osi innej niz 0§ pomiaru
o wX
— Kompensacja w ptaszczyznie: przed kalibrowaniem w osi Y jest okreslany
dokfadny srodek sondy pomiarowej w osi X.
— Kompensacja w 3 osi: patrz przesuniecie
* wY
— Kompensacja w ptaszczyznie: przed kalibrowaniem w osi X jest okreslany
dokfadny srodek sondy pomiarowej w osi Y.
— Kompensacja w 3 osi: patrz przesuniecie
Cykle pomiarowe
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Parametry Opis Jednostka
Przestawienie wrze- | Kompensacja bicia przez przestawienie wrzeciona -
ciona [ e Tak
® Nie
\Y, Przemieszczenie boczne (tylko w przypadku osi pomiaru "Z", w przypadku G17) mm

Przemieszczenie oddziatuje podczas kalibrowania 3. osi pomiaru, gdy $rednica narze-
dzia do kalibrowania jest wigksza, niz gérna srednica sondy pomiarowej. Przy tym na-
rzedzie jest przemieszane o promien narzedzia ze $rodka sondy pomiarowej, po odli-

czeniu wartosci przemieszczenia. Nalezy podac¢ o$ przemieszczenia.

DFA Droga pomiaru mm

TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Funkcja "Przestawienie wrzeciona" jest wys$wietlana, gdy w ogdinej danej ustawczej 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL jest ustawiony bit 11.

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

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrébki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

!I Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
narze.

Kompensac. 2. Nacisng¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowe;j".
sondy pom.
Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka

T Nazwa sondy pomiarowe;j -

DI Numer ostrza (1 - 9) -

1Y% Zestaw danych kalibracji (1-6) |-

F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min

X Punkt startu pomiaru w X mm

Y Punkt startu pomiaru w Y mm

4 Punkt startu pomiaru w Z mm

Cykle pomiarowe
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Lista parametrow wynikéw

3.6.3

Funkcja

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "Kompensacja sondy pomiarowej" udostepnia nastepujgce parametry

wynikéw:

Tabela 3-45 Parametry wynikow "Kompensacja sondy pomiarowej"

Parametr Opis Jednostka

_OVR[8] Wartos¢ rzeczywista punktu przetagczenia w kierunku ujemnym 1 osi | mm
geometrycznej

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

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

_OVR [14] Wartos¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 2 osi | mm
geometrycznej

_OVR[16] Wartos¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 3 osi | mm
geometrycznej

_OVR[18] Wartos¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 3 osi | mm
geometrycznej

_OVR[9] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 1 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR[11] Réznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 1 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR[13] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 2 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR[15] Réznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 2 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR[17] Ro6znica punktu przetgczenia w kierunku ujemnym 3 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR[19] Réznica punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 3 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI[3] Wariant pomiaru

_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -

_OVI[9] Numer alarmu -

Frez lub wiertto (CYCLE971)

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar dtugosci narzedzia lub promienia
narzedzia dla narzedzi frezarskich lub wiertarskich. Opcjonalnie mozna w przypadku narzedzi
frezarskich zmierzy¢ dlugos¢ albo promien ostrza (np. w celu kontroli, czy poszczegdlne ostrza
narzedzia frezarskiego nie sg wytamane), patrz punkt ,Kontrola pojedynczych zebow”.
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Przeprowadzana jest kontrola, czy przeznaczona do skorygowania réznica wzgledem
wprowadzonej dtugosci narzedzia lub wzgledem wprowadzonego promienia narzedzia w
zarzadzaniu narzedziami znajduje sie w zdefiniowanym zakresie toleranciji:

® Granica gorna: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola réznicy wymiaru DIF
® Granica dolna: Zakres korekcji zera TZL

W przypadku zachowania niniejszego zakresu do zarzadzania narzedziem zostaje
wprowadzona zmierzona diugos¢ narzedzia ew. promien narzedzia, w przeciwnym wypadku
zostaje wyzwolony alarm. Przy przekroczeniu dolnej granicy nie dojdzie do korekc;ji.

W zaleznos$ci od wyboru pomiar jest mozliwy przy:

® zatrzymanym wrzecionie (patrz punkt "Pomiar narzedzia przy zatrzymanym wrzecionie
(Strona 308)")

® obracajacym sie wrzecionie (patrz punkt "Pomiar narzedzia przy obracajgcym sie
wrzecionie (Strona 308)")

Uwaga

Funkcja ,Kontrola pojedynczych zebdw” jest mozliwa tylko z funkcjg "Pomiar narzedzia
przy obracajgcym sie wrzecionie"!

;

Pomiar: Frez (CYCLE971), Pomiar: Frez (CYCLE971),
przyktad dtugos¢ przyktad promien

Zasada pomiaru

R

Przed wywotaniem cyklu pomiarowego frez lub wiertto musi by¢ zawsze zorientowane
prostopadle do sondy pomiarowej. Tzn. 0$ narzedzia jest potozona rownolegle do linii
srodkowej sondy pomiarowe;j.

Cykle pomiarowe
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Przyktad: G17

z1 4 %/
% /
Y1 W Y
M
x1 X

o W odniesieniu do obrabianego
W odniesieniu do maszyny przedmiotu

Rysunek 3-36  Réwnolegte zorientowanie osi narzedzia, osi sondy pomiarowej oraz osi ukfadu
wspotrzednych.

Pomiar dtugosci

Sonda pomiarowa dotyka w kierunku narzedzia podczas pomiaru dlugosci narzedzia.

Pomiar moze nastgpi¢ z lub bez przesuniecia narzedzia. Przesuniecie narzedzia oznacza
przesuniecie narzedzia w bok ze srodka sondy pomiarowej w kierunku osi przesuniecia o
promien narzedzia, a jest ono skorygowane o korekcje przesuniecia.

Cykle pomiarowe
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Przy pomiarze dlugosci z przesunigciem narzedzia sa dwie mozliwosci:

1. Przesuniecie narzedzia ,auto”:
Przesuniecie w wybranej osi przesuniecia nastepuje tylko wtedy, gdy srednica narzedzia
jest wieksza niz srednica sondy do pomiaru narzedzi w przypadku pomiaru dtugosci
($SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE lub $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE).
Kierunek przesuniecia w wybranej osi przesuniecia wynika z pozycji poczatkowej narzedzia
przed pomiarem. Jezeli pozycja poczatkowa w osi przesuniecia jest wieksza do srodka
sondy pomiarowej, przesuniecie nastepuje w kierunku ,+” osi przesuniecia, w przeciwnym
razie w kierunku ,-". Warto$¢ przesunigcia narzedzia wynika z promienia narzedzia minus
korekcja przesuniecia.

2. Przesuniecie narzedzia ,tak”:
Przemieszczenie nastepuje niezaleznie od wielkosci Srednicy narzedzia do srednicy sondy
pomiarowej w wybranej osi przemieszczenia i przez zachowanie sie przy dosunieciu jest
identyczne jak przemieszczenie narzedzia "auto”.

Przesunigcie narzedzia

v ¥ .

Wybér w tak auto nie
masce: ¢ ¢
Korekcja przesunigcia AV osi Korekcja przesuniecia AV osi
przesunigcia: w X/ w'Y przesunigcia: w X/ w 'Y
CYCLEQ71: WZ @ >MT @ =
| tak

Poz.start narz. > Poz. $rod. SP

tak | nie

Przesunigecie promienia w Przesunigcie promienia w

kierunku + osi przesuniecia kierunku - osi przesunigcia

$rodka SP $rodka SP

. A 4
Poz.pom= Srod. SP + (promien narz. - AV) Poz.pom= Srod.sond.pomiar - (Promien | |Poz.pom=
narzedzia - AV) Srod.sond.pomiar
Narz.: Narzedzie Srodek SP: Srodek sondy pomiarowe; Promien narz.: Promien narzedzia
Son.pomiar.: Sonda pomiaro-  Poz. érod. SP: Srodek sondy pomiarowej pozycja osi
wa przemieszczenia
Poz.pomiar.: Pozycja pomiaru Poz.start.narz.: Pozycja startowa narzedzia w osi przemiesz-
czenia

Rysunek 3-37  Podczas pomiaru dtugos$ci narzedzia lub kalibrowania w 3 osi za pomocg CYCLE971 w ptaszczyznie G17
jest uwzgledniane przesuniecie narzedzia (o promien) i korekcja przesuniecia narzedzia (w bok).
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A
z1 &F E
( J

L1

[y
Lgdl

M X1

Rysunek 3-38  Pomiar diugosci z i bez przemieszczenia

Pomiar promienia

Promien narzedzia jest mierzony poprzez boczne dotykanie do sondy pomiarowej w
sparametryzowanej osi pomiaru oraz kierunku pomiaru (patrz ilustracja ponizej).

z1 4

L1
Py
L1

.
L

Y
M X1

Rysunek 3-39  Pomiar promienia z i bez przemieszczenia

Warunki

Uwaga

Przed pomiarem narzedzia nalezy skalibrowa¢ sonde do pomiaru narzedzia (patrz
Kompensacja sondy pomiarowej (CYCLE971) (Strona 296)).

e Dane geometrii narzedzia (przyblizone wartosci) nalezy wprowadzi¢ do zestawu danych
korekcji narzedzia.

e Narzedzie musi by¢ aktywne.

e Nalezy zaprogramowacé ptaszczyzne obrobki, w ktérej byta kompensowana (kalibrowana)
sonda pomiarowa.

e Narzedzie nalezy wstepnie spozycjonowac w taki sposob, aby byto mozliwe bezkolizyjne
dosuniecie sondy pomiarowej w cyklu pomiarowym.

Cykle pomiarowe
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Pozycja wyj$ciowa przed pomiarem

Przed wywotaniem cyklu musi zosta¢ przyjeta pozycja poczatkowa, z ktérej jest mozliwe
bezkolizyjne dosuniecie sondy pomiarowej. Cykl oblicza sobie dalszg droge dosuniecia oraz
tworzy odpowiednie bloki ruchdéw.

Y1 A Z1 A F
<R -
zalecany odstep
minimalny
DFA DFA a
(
¢ O |-z
O$ pomiaru =X - - - e — — j O$ pomiaru = X
dodatni kierunek ujemny kierunek \
pomiaru niedo- pomiaru +Z 1
(Pzwolony f
N zakres n N ‘ _
X1 % ! g
. ® @ M | Xt

©) Ogodlne dane ustawcze 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
@ Ogolne dane ustawcze 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Rysunek 3-40  Pomiar narzedzia (CYCLE971), pozycje poczatkowe dla pomiaru w ptaszczyznie

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Narzedzie stoi oddalone o droge pomiaru wzgledem powierzchni pomiarowe;.

3.6.3.1 Pomiar przy zatrzymanym wrzecionie

Pomiar narzedzia przy zatrzymanym wrzecionie

W przypadku pomiaru narzedzi frezarskich nalezy przed wywotaniem cyklu pomiarowego tak
obroci¢ narzedzie z wrzecionem, aby mozliwy byt pomiar wybranego ostrza (dtugos$c i
promien).

3.6.3.2 Pomiar przy obracajgcym sie wrzecionie

Pomiar narzedzia przy obracajacym sie wrzecionie

Pomiar promienia narzedzi frezarskich nastepuje typowo przy obracajgcym sie wrzecionie,
tzn. najwieksze ostrze okresla wynik pomiaru.

Roéwniez sensowny moze by¢ pomiar dlugosci narzedzi frezarskich przy obracajgcym sie
wrzecionie.

Nalezy przestrzegac¢ nastepujgcych zasad:

® (Czy sonda do pomiaru narzedzia jest dopuszczona do pomiaru dtugosci i / lub promienia
przy obracajgcym sie wrzecionie? (dane producenta)

® Dopuszczalna predkos¢ obwodowa dla narzedzia przeznaczonego do pomiaru

Cykle pomiarowe
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® Maksymalna dopuszczalna predkosé obrotowa
® Maksymalny dopuszczalny posuw przy dotknieciu
® Posuw minimalny przy dotknigeciu

e Wybor kierunku obrotu w zaleznosci od geometrii ostrza w celu unikniecia twardych
uderzen podczas dotykania do sondy pomiarowe;.

® \Wymagana dokfadnosé pomiaru

W przypadku pomiaru przy obracajgcym sie narzedziu nalezy uwzgledni¢ stosunek posuwu
pomiarowego i predkosci obrotowej. Przy tym rozpatruje sie ostrze. W przypadku narzedzi
wieloostrzowych za wynik pomiaru jest odpowiedzialne odpowiednio najdtuzsze ostrze.

Nalezy uwzgledni¢ nastepujgce zaleznosci:
n=S/(2m-r-0.001)

F=n-A

Gdzie: System podstawowy
metryczny calowy

n Predkosc¢ obrotowa obr/min obr/min

S Maks. dopuszczalna predkos¢ obwodowa m/min stopa/min

r Promien narzedzia mm cal

F Posuw pomiarowy mm/min cali/min

A Doktadnos¢ pomiaru mm cal

Cykle pomiarowe
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Cechy szczegdlne przy pomiarze przy obracajgcym sie wrzecionie

e Standardowo wewnetrznie w cyklu odbywa sie obliczenie posuwu oraz predkosci obrotowej
z uwzglednieniem wartosci granicznych okreslonych w ogélnych danych ustawczych SD
54670 - SD 54677 dla predkosci obwodowej, predkosci obrotowej, posuwu minimalnego,
maksymalnego posuwu oraz dokfadnosci pomiaru, jak rowniez z uwzglednieniem kierunku
obrotow wrzeciona przewidzianym przy pomiarze (patrz Podrecznik uruchomienia
SINUMERIK Operate (IMS9) / SINUMERIK 840D s/, rozdziat "Pomiar narzedzia przy
frezowaniu - Nadzor przy pomiarze z obracajgcym sie wrzecionem")

Pomiar odbywa sie poprzez dwukrotne dotkniecie, przy czym przy 1 dotknieciu dziata
wyzszy posuw. Maksymalnie mozliwy jest jeden pomiar z trzykrotnym dotknieciem.
Predkos¢ obrotowa jest dodatkowo redukowana przy ostatnim dotknieciu przy
wielokrotnym dotykaniu.

Poprzez ustawienie ogdlnej danej nastawczej SD 54740
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK]|BIit19] mozna zablokowa¢ niniejszg redukcje predkosci
obrotowe;.

e Uzytkownik moze ukry¢ wewnetrzne obliczenia cyklu przez ogdlng SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt5] i zada¢ wartosci dla posuwu i predkosci
obrotowej poprzez ekran wprowadzania cyklu.

Do zadawania wartosci przy ustawionym Bit5 w ogolnej SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL stuza pola wprowadzania w masce F1 (posuw 1)
oraz S1 (predkos¢ obrotowa 1), F2 (posuw 2) oraz S2 (predkos¢ obrotowa 2) ew. F3
(posuw 3) oraz S3 (predkosc¢ obrotowa 3). Przy pierwszym dotknieciu obowigzujg wartosci
F1i S1, przy drogim dotknieciu wartosci F2 i S2. Jezeli S2=0, wéwczas przeprowadzone
zostanie jedno dotknigecie. Jezeli S3>0 i S2>0, wowczas nastapi trzykrotne dotkniecie, przy
czym przy 3 dotknieciu obowigzujg wartosci z F3 i S3.

Nie dziata nadzorowanie ogélnych danych ustawczych SD 54670 - SD 54677!

® Jezeli wrzeciono stoi podczas wywotania cyklu, wéwczas kierunek obrotu jest okreslany z
0golnej danej ustawczej SD 54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR.

Uwaga

Jezeli przy wywotaniu cyklu pomiarowego wrzeciono juz obracajgcym sie, wéwczas ten
kierunek obrotéw pozostaje zachowany niezaleznie od ogdlnej danej nastawczej SD 54674
$SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR.

3.6.3.3 Kontrola poszczegdinych ostrzy

Kontrola poszczegdlnych ostrzy

Funkcja "Kontrola poszczegdlnych ostrzy" mozna stosowac¢ do pomiaru sprawdzajgcego
(korekcja zuzycia) i pierwszego pomiaru (korekcja geometrii). Mozna mierzy¢ narzedzia
frezarskie o max 100 ostrzach.

Przeprowadzana jest kontrola, czy zmierzone wartosci wszystkich ostrzy lezg w ramach
zdefiniowanego zakresu toleranc;ji:

® Granica gérna: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola réznicy wymiaru DIF

® Granica dolna: Zakres korekcji zera TZL

Cykle pomiarowe
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Gdy zmierzone wartosci lezg poza zakresem tolerancji, zostanie wyzwolony alarm.

Jezeli wartos¢ najdtuzszego ostrza lezy w zakresie tolerancji, zostaje ona wprowadzona do
zarzadzania narzedziami. Przy przekroczeniu dolnej granicy nie dojdzie do korekcji.

Uwaga

Funkcja ,Kontrola pojedynczych zebow” jest mozliwa tylko z funkcjg Pomiar narzedzia przy
obracajgcym sie wrzecionie (Strona 308).

Pomiar dtugosci

Narzedzie jest pozycjonowane w osi przemieszczenia z boku sondy pomiarowej i ponizej jej
gornej krawedzi. W celu okreslenia pozycji wrzeciona ostrza sonda jest dwukrotnie dotykana
obracajgcym sie narzedziem.

Pomiar dtugosci nastepuje przy zatrzymanym wrzecionie. W tym celu narzedzie jest
pozycjonowane na $rodku sondy pomiarowej nad sondg i z przemieszczeniem o promien
narzedzia.

Najpierw jest mierzone ostrze, ktérego pozycja wrzeciona zostata okreslona przez boczne
dotkniecie. Dalsze ostrza sg mierzone przez orientacje wrzeciona.

Po wykonaniu pomiaru zmierzona warto$¢ najdtuzszego ostrza jest wprowadzana do korekgji
narzedzia, pod warunkiem, ze znajduje sie w zakresie tolerancji.
Pomiar promienia

Dla pomiaru promienia ostrza muszg by¢ rozmieszczona w takich samych odstepach
(przyktad: narzedzie 3-ostrzowe musi mie¢ odstep miedzy ostrzami wynoszgcy 120 stopni).

Narzedzie jest pozycjonowane w osi przemieszczenia z boku sondy pomiarowej i ponizej jej
gornej krawedzi. W celu okreslenia pozycji wrzeciona najdiuzszego ostrza sonda jest
dwukrotnie dotykana obracajacym sie narzedziem.

Nastepnie przez wielokrotne dotkniecie przy zatrzymanym wrzecionie nastepuje pomiar
dokfadnej pozycji wrzeciona i promienia ostrza w jego najwyzszym punkcie.

Inne ostrza sg mierzone przez zmiang orientacji wrzeciona. Po wykonaniu pomiaru zmierzona
wartos¢ najdtuzszego ostrza jest wprowadzana do korekcji narzedzia, pod warunkiem, ze
miesci sie w zakresie tolerancji.

Cechy szczegdblne funkgcji "Kontrola poszczegélnych ostrzy"
Obowigzujg nastepujgce dodatkowe warunki:
® |iczba ostrzy narzedzia frezarskiego musi by¢ wprowadzona do korekcji narzedzia.
® \Wrzeciono narzedziowe z systemem pomiaru potozenia.

e Sonda do pomiaru narzedzia musi by¢ skalibrowana, patrz Kompensacja sondy
pomiarowej (CYCLE971) (Strona 296).

Przed wywotaniem cyklu narzedzie musi by¢ spozycjonowane obok sondy pomiarowe;j i
powyzej jej gornej krawedzi.

Cykle pomiarowe
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A
z1 F
R -
-
|
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Rysunek 3-41  "Kontrola poszczegolnych ostrzy" (CYCLE971), pozycja startowa przed wywotaniem
cyklu pomiarowego

3.6.34 Wywotanie wariantu pomiaru freza

Sposo6b postepowania
Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i jestesSmy w edytorze.

!I Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia" na pionowym
narze. pasku przyciskow programowych.
Milling 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Frez" na poziomym pasku przycis-
tool kow programowych.

Otworzy sie okno wprowadzania "Pomiar: Narzedzie".

3.6.3.5 Wywotanie wariantu pomiaru freza

Sposéb postepowania

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

!I Pomiar 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia" na pionowym
narze. pasku przyciskéw programowych.
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wiertto" na poziomym pasku przy-
ciskéw programowych.
Otworzy sie okno wprowadzania "Pomiar: Narzedzie".

Drill
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3.6.3.6 Parametr
Parametr
Program w kodach G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa narzedzia przeznaczo- | -
G19) nego do pomiaru
no Zestaw danych kompensacji | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
(1-6)
10 Zestaw danych kompensaciji (1 | -
- 6)
Parametr Opis Jednostka
Pomiar [() ® Dtlugos¢ (pomiar dlugosci narzedzia) -

® Promien (pomiar promienia narzedzia)

Wrzeciono ) Zachowanie sie wrzeciona podczas pomiaru: -
e Wrzeciono zatrzymane

e \Wrzeciono obraca sie

Kontrola pojedynczych | Kontrola na ztamanie ostrza (tylko przy "Wrzeciono obraca sig") " -
zebdw o tak

® nie

Tylko w przypadku Pomiar "Promien™: -

O$ pomiaru odpowiednio do ustawionej ptaszczyzny pomiaru: -
e X (w przypadku G17)
® Y (w przypadku G17)
Dz Przemieszczenie wzdtuzne (w przypadku G17) mm

Tylko przy pomiarze "Dlugosc": -

Przesuniecie narzedzia | O$ przemieszczenia -
O e tak: z podaniem osi przemieszczenia
® Nie: narzedzie jest mierzone osiowo.

® auto: z podaniem osi przemieszczenia (dziata tylko przy duzych narzedziach)

AV Korekcja przesuniecia (tylko w przypadku przesuniecie narzedzia ,tak” lub ,auto) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Funkcja ,Kontrola pojedynczych zebow" jest wyswietlana, gdy w ogoinej SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTIONS_MASK_TOOL jest ustawiony bit 10.
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Warianty pomiaru

3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

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

Sposdb postepowania

Jest utworzony do wykonywania program obrdbki lub program ShopTurn i otwarty w edytorze.

!I Pomiar
narze.

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

Milling 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Frez".
tool
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
DI Numer ostrza (1 - 9) -
Lo Zestaw danych kalibracji (1-6) |-
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
Z Punkt startu pomiaru w Z mm
3.6.3.7 Parametry wynikow

Lista parametréw wynikéw

314

Wariant pomiaru "Pomiar freza" albo "Pomiar wiertta” udostepnia nastepujgce parametry

wynikowe:

Tabela 3-46 Parametry wynikowe "Pomiar narzedzia"

Parametry Opis Jednostka
_OVR[8] Wartos$¢ rzeczywista dtugosci L1 » / dlugos¢ najdtuzszego ostrza ® | mm
_OVR [9] Roznica dtugosci L1 " / réznica dtugo$ci najdtuzszego ostrza ° mm
_OVR[10] Warto$¢ rzeczywista promienia R 2: / warto$¢ rzeczywista promienia | mm
najdtuzszego ostrza 4
_OVR[11] Roéznica promienia R 2 / roznica promienia najdtuzszego ostrza 4 mm
_OVR[12] Warto$¢ rzeczywista dtugosci najkrotszego ostrza 2 mm
_OVR[13] Roznica diugosci najkrétszego ostrza 2 mm
_OVR[14] Warto$¢ rzeczywista promienia najkrétszego ostrza 4 mm
_OVR[15] Roznica promienia najkrotszego ostrza 4 mm
_OVR [27] Zakres korekcji zerowe;j mm
_OVR [28] Zakres zaufania mm
_OVR [29] Dopuszczalna réznica wymiaru mm
_OVR [30] Wartos$¢ doswiadczalna mm
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Warianty pomiaru

3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Parametry Opis Jednostka
_OVR[100] - Wartosci rzeczywiste poszczegdinych promieni 4 mm
_OVR [199]

_OVR [200] - Roznica poszczegolnych promieni 4 mm
_OVR [299]

_OVR [300] - Warto$¢ rzeczywista poszczegélnych dtugosci 2 mm
_OVR [399]

_OVR [400] - Roznica poszczegolnych diugosci ¥ mm
_OVR [499]

_0OVI[0] Numer D -
_OVI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j -
_OVI[7] Numer pamieci wartosci doswiadczalnych -
_OVI[8] Nazwa T -
_OVI [9] Numer alarmu -

" Tylko w przypadku Pomiar "Dtugos$¢”

2 Tylko w przypadku Pomiar "Promien"

3 pomiar dtugosci ostrza tylko w przypadku funkcji ,Kontrola poszczegoélnych ostrzy"
4 pomiar promienia ostrza tylko w przypadku funkcji ,Kontrola poszczegdinych ostrzy"

3.6.3.8 Pomiar narzedzia na maszynie z kombinowanymi technologiami

Informacje ogdine

Rozdziat ten odnosi sie do pomiaru przedmiotu obrabianego na frezarko-tokarkach. Przy czym
frezowanie ustawione jest jako 1 technologia, a toczenie jako 2 technologia.

Warunek:

1. Technologia frezowania: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY =2

2. Technologia toczenia: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1
Ponadto do ustawienia sg nastepujgce dane ustawcze:

e SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =3

e SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 17

e SD 42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST =19

Dalsze ustawienia/wskazéwki do technologii frezarsko-tokarskiej znajdujg sie w IM9 w
rozdziale ,Toczenie na frezarce”.
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3.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Funkcja

Na frezarko-tokarkach mozna skompensowac¢ sonde pomiarowg za pomocg cykli
pomiarowych i zmierzy¢ narzedzia frezarskie, wiertarskie i tokarskie.

® Kompensacja sondy pomiarowej nastepuje za pomocg cyklu CYCLE971
® Pomiar narzedzi frezarskich i wiertarskich odbywa sie za pomoca cyklu CYCLE971
® Pomiar narzedzi tokarskich odbywa sie za pomocg cyklu CYCLE982

W celu zaprogramowania poszczegoélnych wariantéw pomiaru nalezy stosowac opisy
odpowiednich cykli zawartych w tym podreczniku.
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4.1

411

Przeglad parametrow cykli pomiarowych

Parametry cyklu pomiarowego CYCLE973

PROC CYCLE973 (INT S MVAR, INT S PRNUM, INT S CALNUM,REAL S SETV,INT S MA,INT S MD,REAL
S FA,REAL S TSA,REAL S VMS,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE, INT AMODE)

Tabela 4-1  Parametry wywotania cyklu CYCLE973 "

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru (domys$inie=0012103)
War- JEDNOSTKI: Kalibrowanie na ptaszczyznie, na krawedzi albo w rowku
tosci: 0 = Dtugo$¢ na powierzchni/krawedzi (w WKS) o znanej warto$ci zadanej

1 = Promien na powierzchni (w WKS) o znanej wartosci zadanej
2 = Dhugos$¢ w rowku (w MKS), patrz S_CALNUM
3 = Promien w rowku (w MKS), patrz S_CALNUM
DZIESIATKI: Zarezerwowano
0=0
SETKI: Zarezerwowano
0=0
TYSIACE: Wybor osi pomiaru i kierunku pomiaru przy kalibrowaniu 2
0 = Bez podania (przy kalibrowaniu ptaszczyzny na dnie rowka bez wyboru osi
pomiaru i kierunku pomiaru) 4
1 = Podac wybdr osi pomiaru i kierunku pomiaru, patrz S MA, S MD (jeden kieru-
nek pomiaru w jednej osi pomiaru)
2 = Poda¢ wybor osi pomiaru, patrz S_MA (dwa kierunki pomiaru w jednej osi
pomiaru)
DZIESIATKI TYSIECY: Okreslenie odchylenia potozenia (krzywe potozenie sondy
pomiarowej) -3
0 = Okresl odchylenie potozenia
1 = Nie okreslaj odchylenia potozenia
SETKI TYSIECY: Zarezerwowano
0=0
MILIONY: Dopasowanie dtugo$¢ narzedzia”
0 = Nie dopasowuj dtugosci narzedzia (tylko punkt przetgczenia)
1 = Dopasuj dtugosci narzedzia

2 icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametrow sondy pomiarowej (nie numer sondy)

Liczba (domyslnie=1)
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cyklu
3 S_CALNUM | Numer rowka kalibracyjnego przy kalibrowaniu na rowku (domy$lnie=1)
4 S _SETV Warto$¢ zadana przy kalibrowaniu na powierzchni
5 |[X0 S_MA Os$ pomiaru (numer osi) ® (domysinie=1)
War- 1= 1. 0$ ptaszczyzny (przy G18 Z)
tosci: | 2 = 2. 0$ ptaszczyzny (przy G18 X)
3 = 3. 0$ plaszczyzny (przy G18Y) ©
6 |+- S_MD Kierunek pomiaru (domysiny=1)
War- 0 = Dodatni kierunek pomiaru
tosci: 1 = Ujemny kierunek pomiaru
7 DFA S FA Droga pomiaru
8 |TSA S _TSA Przedziat ufnosci
9 |[VMS S_VMS Zmienna predkos$¢ pomiaru przy kalibrowaniu 2
10 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu ? (domyslnie=1)
11 S MCBIT |Zarezerwowano
12 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: 0 = Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajgca przed wywotaniem
cyklu
1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
13 __AMODE Tryb alternatywny

" Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone jako domys$ine=x
2 Wyswietlanie zaleznie od ogdlnej danej ustawczej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
3 Ma to znaczenie tylko przy kalibrowaniu w dwoch kierunkach osi

4 Tylko 0$ pomiaru i kierunek pomiaru sg automatycznie okreslane z potozenia ostrza (SL) sondy pomiarowej. SL=8 - -X,
SL=7 - -Z

5 Numer rowka kalibracyjnego (n) wskazuje na nastepujgce dane ustawcze (wszystkie pozycje w MKS):
dla potozenia ostrza SL=7:
SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[n] Pozycja dna rowka w 1. osi ptaszczyzny (przy G18 Z)
SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[n] Pozycja $cianki rowka w kierunku dodatnim 2. osi ptaszczyzny
(przy G18 X)
SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[n] Pozycja $cianki rowka w kierunku ujemnym 2. osi ptaszczyzny
dla potozenia ostrza SL=8:
SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[n] Pozycja dna rowka w 2. osi ptaszczyzny
SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[n] Pozycja gérnej krawedzi rowka w 2. osi ptaszczyzny, (tylko do
wstepnego pozycjonowania sondy pomiarowej)
SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1[n] Pozycja $cianki rowka w kierunku dodatnim 1. osi ptaszczyzny
SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[n] Pozycja $cianki rowka w kierunku ujemnym 1. osi ptaszczyzny
Wskazéwka:
Wartosci pozycji dla scianki rowka +- moga by¢ okreslone zgrubnie.
Szerokos$¢ rowka nalezy dokfadnie okresli¢ z réznicy wartosci pozycji scianki rowka (precyzyjny czujnik zegarowy).
Podczas kalibracji w rowku uznaje sie, ze dtugos¢ narzedzia sondy pomiarowej kalibrowanej osi jest réwna 0.
Wartosci pozycji dla dna rowka musi by¢ rowniez doktadnie okreslona na maszynie (bez wymiarow rysunku).

® O$ pomiaru S_MA=3 przy kalibrowaniu na ptaszczyznie i na tokarce z realng 3. osig ptaszczyzny (przy G18 Y).

7 Dlugo$¢ narzedzia dopasowac¢ podczas kompensacji diugosci w rowku lub przy dtugosciach na powierzchni.
Sonda pomiarowa przedmiotu obrabianego na tokarkach moze by¢ opisana za pomocg 2. dtugosci (X Z).
Sonda pomiarowa toczenie, typ 580
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Potozenie ostrza 7: Podczas kompensacji dlugosci korygowana bedzie dtugos¢ Z.

Sonda pomiarowa Toczenie Typ 580

Potozenie ostrza 8: Podczas kompensacji dtugosci korygowana jest opcjonalnie dtugosé X

W przypadku pomiaru promienia na rowku lub promienia na powierzchni nie nastepuje dopasowanie dtugos¢ narzedzia.
Zapisywane sg zawsze tylko odpowiednie punkty trigger.

4.1.2 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE974

PROC CYCLE974 (INT S MVAR,INT S KNUM,INT S KNUM1l, INT S PRNUM,REAL S SETV,INT S MA,REAL

S_
S_

FA,REAL S TSA,REAL S STAl,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME, INT S DLNUM,REAL S TZL,REAL
TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM,INT S MCBIT,INT DMODE, INT

_AMODE

Tabela 4-2  Parametry wywotania CYCLE974

Nr |Parametry |Parametry | Znaczenie
okna cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru
War- JEDNOSTKI:
tosci: | 0 = Pomiar powierzchni czotowej
1 = Pomiar wewnetrzny
2 = Pomiar zewnetrzny
DZIESIATKI: Zarezerwowano
SETKI: Kierunek korekgciji
0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okres$lenie i korekcja PPZ (patrz s_KNUM) )
2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_KNUM1)
TYSIACE: Zarezerwowano
DZIESIATKI TYSIECY: Pomiar z albo bez odwrécenia wrzeciona gtéwnego (to-
karskiego)
0 = Pomiar bez odwrd6cenia
1 = Pomiar z odwrdceniem
Cykle pomiarowe
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Nr

Parametry
okna

Parametry
cyklu

Znaczenie

Wybér

S_KNUM

Korekcja w przesunigciu punktu zerowego (PPZ) lub w bazowym PPZ albo w odniesieniu
bazowym ?

War-
tosci:

JEDNOSTKI:

DZIESIATKI:

0 = Bez korekgji
1 do maks. 99 numerdw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdéw przesuniecia bazowego

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (PPZ), w bazowym PPZ lub
w odniesieniu bazowym

0 = Korekcja ustawianego PPZ

1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ

2 = Korekcja odniesienia bazowego

3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ

9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego
dla kanatu bazowego PPZ

DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ
lub w odniesieniu bazowym

0 = Korekcja doktadna ©
1 = Korekcja zgrubna

Wybor

S_KNUM1

Korekcja w korekgji narzedzia 24

War-
tosci:

JEDNOSTKI:

DZIESIATKI:

SETKI:

0 = Bez korekgji

1 do maks. 999 numeréw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia;
W przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S DLNUM

TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D

DZIESIATKI TYSIECY: 0 albo jednoznaczne numery D
1 do maks. 32000, gdy w MD sg ustawione jednoznaczne numery D

SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja geometrii narzedzia)
1 = Korekcja dtugosci L1

2 = Korekcja dtugosci L2

3 = Korekcja dtugosci L3

4 = Korekcja promienia

MILIONY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja zuzycia dlugosci narzedzia)

1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK) 9

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejgcej SK

2 = Korekcji narzedzia ustawcza (EK) ¥

EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) wartos¢ korekgji, SK (nowa) = 0
3 = Korekgji narzedzia ustawcza (EK) ®

Wartos¢ korekcji narzedzia jest dodawana do istniejgcej EK

4 = Geometria korekcji narzedzia;

Dziesiagtki milionéw: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja w geometrii narzedzia normalna (nie odwrécona))
1 = Korekcja odwrdcona
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Nr |Parametry |Parametry | Znaczenie
okna cyklu
4 icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
Liczba (domyslnie=1)
5 | X0 S_SETV Wartos¢ zadana
6 X S MA O$ pomiaru (numer osi) (domys$iny=1)
War- 1 =1 Os ptaszczyzny (przy G18 2Z)
todci: | 2 = 2. 08 ptaszczyzny (przy G18 X)
3 = 3. 0$ ptaszczyzny (przy G18Y) 9
7 DFA S_FA Droga pomiaru
8 |TSA S _TSA Przedziat ufnosci
9 a S STAl Kat startu przy pomiarze z odwrdceniem
10 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréow w tym samym miejscu ? (domysInie=1)
1M1 |T S_TNAME | Nazwa narzedzia ?
12 | DL S_DLNUM | Korekcja ustawcza sumaryczna numer DL ®
13 | TZL S TZL Korekcja zera 24
14 | DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaréw 2-4
15 | TUL S_TUL Gorna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) 4
16 | TLL S TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do warto$ci zadanej) 4
17 | TMV S _TMV Zakres korekcji przy tworzeniu wartosci $redniej 2
18 |FW S K Wspétczynnik wagi dla tworzenia wartosci $redniej ?
19 |EVN S_EVNUM | Numer pamieci warto$ci doswiadczalnej, wartosci Sredniej 2
20 S MCBIT |Zarezerwowano
21 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrobki G17/G18/G19
tosci: 0 = Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajgca przed wywota-
niem cyklu
1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
22 _AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: | g = nie
1 =tak

Cykl
Pod

Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone jako domys$ine=x

Wyswietlanie w zaleznosci od ogolnej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Korekcja w PPZ mozliwa tylko przy pomiarze bez odwrécenia

Przy korekcji narzedzia w specyficznej dla kanatu MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK nalezy zwr6ci¢ uwage na
Bit 0i Bit 1

Tylko gdy ustawiona jest funkcja "Korekcja sumaryczna ustawcza" w ogdinej MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Dodatkowo w ogolnej MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK musi by¢ ustawiony Bit 8=1.

Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wéwczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

Tworzenie wartosci doswiadczalnej - wartosci sredniej jest mozliwe tylko podczas korekcji narzedzia
Zakres pamieci wartosci doswiadczalnej - wartosci sredniej:

1 do 20 numeru(éw) pamieci wartosci doswiadczalnej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
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10000 do 200000 numeru(6w) pamieci wartosci $redniej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

41.3 Parametry cyklu pomiarowego 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)

Tabela 4-3  Parametry wywotania CYCLE994 "

Nr Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cykiu

1 S_MVAR Wariant pomiaru

War- JEDNOSTKI: Pomiar wewnetrzny albo zewnetrzny (domysinie = 1)

tosci: | 1 = Pomiar wewnetrzny
2 = Pomiar zewnetrzny

DZIESIATKI: Zarezerwowano
SETKI: Kierunek korekcji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okre$lenie i korekcja PPZ (patrz s_KNUM) 3

2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_KNUM1)

TYSIACE: Obszar obejscia

0 = Bez obejscia

1 = OS$ obejscia 1. osi ptaszczyzny (przy G18 Z). O$ pomiaru patrz S_MA.
2 = O$ obejscia 2. osi ptaszczyzny (przy G18 X) Os pomiaru patrz S_MA.

3 = O$ obejécia 3. osig ptaszczyzny (przy G18 Y). O$ pomiaru patrz S_Ma. ®
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Nr Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cyklu
2 Wybor S_KNUM Korekcja przesunieciu punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowe-
go?
War- JEDNOSTKI:
tosci: | pzIESIATKI:
0 = Bez korekcji
1 do maks. 99 numerdw przesunigecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdw przesuniecia bazowego
SETKI: Zarezerwowano
TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego
0 = Korekcja ustawianego PPZ
1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ
2 = Korekcja odniesienia bazowego
3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ
9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficz-
nego dla kanatu bazowego PPZ
DZIESIATKITYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ
lub w odniesieniu bazowym
0 = Korekcja dokfadna ©
1 = Korekcja zgrubna
3 Wybér S_KNUM1 Korekcja w korekcji narzedzia -4

War-
tosci:

JEDNOSTKI:

DZIESIATKI:

SETKI:

0 = Bez korekcji
1 do maks. 999 numeréw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia;
W przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S DLNUM

TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D

DZIESIATKI TYSIECY: 0 albo jednoznaczne numery D
1 do maks. 32000, gdy w MD sg ustawione jednoznaczne numery D

SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja geometrii narzedzia)
1 = Korekcja dtugosci L1

2 = Korekcja dtugosci L2

3 = Korekcja dtugosci L3

4 = Korekcja promienia

MILIONY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja zuzycia dtugosci narzedzia)

1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK) 9

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejgcej SK

2 = korekcja narzedzia ustawcza (EK) %

EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) wartos¢ korekcji, SK (nowa) = 0
3 = korekcja narzedzia ustawcza (EK) ®

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej EK

4 = Geometria korekcji nawrzedzia;

DZIESIATKI MILIONOW: Korekcja narzedzia 2

0 = Bez podania (korekcja geometrii narzedzia, normalna, nieodwrdcona)
1 = Korekcja odwrécona
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cykiu
4 icon+ S_PRNUM Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
Liczba (domysinie=1)
5 X0 S_SETV Wartos¢ zadana
6 X S MA Numer osi pomiaru (domyslnie=1)
War- 1 =1. o$ ptaszczyzny (przy G18 Z)
todci: | 2 = 2. 0$ ptaszczyzny (przy G18 X)
3 = 3. 0§ ptaszczyzny (przy G18 Y) ®
7 X1 S_SzA Szeroko$c¢ obejécia w osi pomiaru
8 Y1 S _Sz0 Szerokos$c¢ obejscia w osi obejscia
9 DFA S_FA Droga pomiaru
10 |TSA S _TSA Przedziat ufnosci
11 Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (domys$inie=1)
12 |7 S TNAME | Nazwa narzedzia ?
13 DL S_DLNUM Korekcja ustawcza sumaryczna numer DL 9
14 | TZL S TZL Korekcja zera 2%
15 DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaréw 24
16 TUL S _TUL Goérna granica tolerancji (przyrostowo do wartos$ci zadanej) 4
17 TLL S_TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) 4
18 T™MV S_TMV Zakres korekcji przy tworzeniu wartosci $redniej ?
19 FW S K Wspotczynnik wagi dla tworzenia wartosci sredniej 2
20 EVN S_EVNUM Numer pamieci warto$ci doswiadczalnej 27
21 S MCBIT Zarezerwowano
22 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrobki G17/G18/G19
tosci: o= Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajgca przed wywota-
niem cyklu
1= G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
23 __AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: 0 = nie
1 =tak

" Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone jako domys$ine=x

2 Wyswietlanie w zaleznosci od ogolnej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 Korekcja w PPZ mozliwa tylko przy pomiarze bez odwrécenia

4 Przy korekcji narzedzia zwrdci¢ uwage na kanatowg MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK

9 Tylko gdy ustawiona jest funkcja "Korekcja sumaryczna ustawcza" w ogolnej MD 18108 SMN_MM_NUM_SUMCORR .
Dodatkowo w ogolnej MD 18080 $SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK musi by¢ ustawiony Bit8=1.

8 Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wowczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

7 Tworzenie $redniej warto$ci doswiadczalnej jest mozliwe tylko podczas korekcji narzedzia
Zakres sredniej warto$ci pamieci doSwiadczalnej:

1 do 20 numeru(éw) pamieci wartosci doswiadczalnej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

10000 do 200000 numeru(6w) pamieci wartosci $redniej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

8 Gdy 0§ Y istnieje na maszynie

41.4 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE976

PROC CYCLE976 (INT S MVAR, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S SETV0,INT S MA,INT S MD,REAL
S FA,REAL S TSA,REAL S VMS,REAL S STAl,INT S NMSP,INT S SETV1,INT DMODE,INT AMODE)
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Tabela 4-4

Parametry wywotania CYCLE976 "

Nr

Parametry
okna

Parame-
try cyklu

Znaczenie

S MVAR

Wariant pomiaru (domysine=1000)

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Kalibrowanie na ptaszczyznie, na kuli kalibracyjnej lub na pierscieniu
kalibracyjnym 2

0 = Dlugos¢ na ptaszczyznie o znanej wartosci zadane;j.

1 = Promien na pierscieniu kalibracyjnym o znanej $rednicy (warto$é zadana) i
znanym punktem srodkowym.

2 = Promien na pierscieniu kalibracyjnym o znanej srednicy (warto$¢ zadana) i
nieznanym punkcie srodkowym.

3 = Promien i dtugos¢ na kuli kalibracyjne;.

4 = Promien na krawedzi o znanej wartosci zadanej. Nalezy zwréci¢ uwage na
wybor osi pomiaru i kierunku pomiaru. 3

5 = Promien miedzy dwoma krawedziami o znanej wartosci zadanej i znanej od-
legtosci miedzy krawedziami. Nalezy wybraé o$ pomiaru.

DZIESIATKI: Zarezerwowano
0=0

SETKI: Zarezerwowano
0=0

TYSIACE: Wybdr osi pomiaru i kierunku pomiaru podczas kalibrowania

0 = Bez podania (bez koniecznosci wyboru osi pomiaru i kierunku pomiaru) ®
1=Podac wybér osi pomiaru i kierunku pomiaru, patrzs_Ma, S MD (jeden kierunek
pomiaru w jednej osi pomiaru)

2 = Poda¢ wybor osi pomiaru, patrz S MA (dwa kierunki pomiaru w jednej osi
pomiaru)

DZIESIATKI TYSIECY: Okreslenie odchylenia potozenia (skosne potozenie sondy
pomiarowej) 2

0 = Okresla odchylenie potozenia sondy pomiarowe;j ©
1 = Bez okreslenia odchylenia potozenia

SETKI TYSIECY: Kalibrowanie réwnolegle do osi albo pod kgtem

0 = Kalibrowanie rownolegle do osi w aktywnym WKS
1 = Kalibracja pod katem 7

MILIONY: Okreslenie dtugosci narzedzia przy kalibrowaniu na ptaszczyznie lub na
kuli

0 = Bez okreslenia dtugosci narzedzia

1 = Okres$lenie dtugosci narzedzia 4

2 = Kalibracja osi dosuwu na kuli, okreslenie dtugosci narzedzia, wprowadzenie
réznicy pomiaru dtugosci narzedzia do danych kalibraciji.

icon+
Liczba

S_PRNUM

Numer tablicy parametrow sondy pomiarowej (nie numer sondy)
(domyslinie=1)

S_SETV

Warto$¢ zadana

Z0

S_SETVO

Warto$¢ zadana w odniesieniu do dtugosci przy kompensaciji na kuli

XIYlZ

S_MA

Os$ pomiaru (numer osi) 28 (domyslnie=1)

War-
tosci:

1 =1. o$ ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = 2. 0$ ptaszczyzny (przy G17Y)
3 = 3. 0$ ptaszczyzny (przy G17 Z)
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
6 |+- S MD Kierunek pomiaru -9
War- | 0 = dodatnia
tosci: | 1 = ujemna
7 DFA S_FA Droga pomiaru
8 |TSA S TSA Przedziat ufnosci
9 |[VMS S_VMS Zmienna predko$¢ pomiaru przy kalibrowaniu 2
10 |a S _STAl Kat startu -9
11 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu ? (domysInie=1)
12 | X0 S_SETV1 |Punkt odniesienia krawedzi w przypadku kompensacji miedzy 2 krawedziami ¥
13 _DMODE Tryb wy$wietlania
War- | JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrobki G17/G18/G19
tosci: | g= Kompatybilnosé, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajgca przed wywotaniem
cyklu
1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
14 __AMODE Tryb alternatywny

Wszystkie wartosci domysinie = 0 albo zaznaczone jako domys$inie=x
Wyswietlanie w zaleznos$ci od ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Podczas kalibraciji ,Promien na pierscieniu kalibracyjnym” musi by¢ znana $rednica i punkt srodkowy pierscienia (4 kierunki
pomiaru).

Podczas kalibracji ,Promien na dwoch krawedziach” musi by¢ znany tylko odstep krawedzi w kierunku osi pomiaru (2
kierunki pomiaru).

Podczas kalibracji ,Promien na krawedzi” musi by¢ znana warto$¢ zadana powierzchni.

Wariant pomiaru tylko kalibrowanie na jednej powierzchni (dtugos¢ na powierzchni), skorygowana dtugo$¢ narzedzia
wynikaz S MD iS MA.
Tylko w przypadku wariantu pomiaru ,Pierscien kalibracyjny, ... i znany punkt Srodkowy" (S MVAR=1xxx02).

Os$ pomiaru tylko w przypadku wariantu pomiaru S MVAR=0 , =xx1x01 , =xx2x01 lub=20000

wariant pomiaru: ,Kalibrowanie na powierzchni” - Wybér osi pomiaru i kierunku pomiaru

lub na "Pierscieniu kalibracyjnym, ... i znany punkt srodkowy" - Wybor kierunku osi, wybor osi pomiaru i kierunku pomiaru
na "Pierscieniu kalibracyjnym, ... i znany punkt srodkowy" — Wybo6r dwoch kierunkow osi i wybér osi pomiaru

lub "Okreslenie dtugosci sondy pomiarowej" - S MA=3 - 3. osi ptaszczyzny (przy G17 Z)

Wariant pomiaru tylko kalibrowanie na pierscieniu kalibracyjnym albo na kuli kalibracyjnej

W przypadku ,Kalibrowania na kuli kalibracyjnej” podczas pomiaru pod katem nastepuje obejscie kuli po réwniku.
Podczas kalibracji "Promien na pierscieniu kalibracyjnym™ o nieznanym punkcie srodkowym cztery kierunki pomiaru na
ptaszczyznie (przy G17 +-X +-Y).

Podczas kalibrowania ,Dtugos¢ na powierzchni” w kierunku ujemnym osi narzedzia (przy G17 -Z).

415 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE978

PROC CYCLE978 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1l, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL

S_
S_

TSA,INT S MA,INT S MD,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME, INT S DLNUM,REAL S TZL,REAL
TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM, INT S MCBIT,INT DMODE,INT

_AMODE)

Cykl
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Tabela 4-5

Parametry wywotania CYCLE978 "

Nr

Parametry
okna

Parametry
cykiu

Znaczenie

S_MVAR

Wariant pomiaru

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Element konturu
0 = pomiar na ptaszczyznie

DZIESIATKI: Zarezerwowano

SETKI: Kierunek korekcji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okreslenie i korekcja PPZ (patrz s_KNUM)
2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_KNUM1)

TYSIACE: Zarezerwowano

DZIESIATKI TYSIECY: Pomiar z/bez odwrdcenia wrzeciona albo ustawienia
sondy pomiarowej w kierunku przetaczenia

0 = Pomiar bez odwrécenia wrzeciona, bez ustawienia sondy pomiarowej

1 = Pomiar z odwrdceniem wrzeciona
2 = Sonda pomiarowa ustawiona w kierunku przetgczenia

Wybor

S_KNUM

Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego

2)

War-
tosci:

JEDNOSTKI:

DZIESIATKI:

0 = Bez korekgji
1 do maks. 99 numerdw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdw przesuniecia bazowego

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego

0 = Korekcja ustawianego PPZ

1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ

2 = Korekcja odniesienia bazowego

3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ

9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficz-
nego dla kanatu bazowego PPZ

DZIESIATKITYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ
lub w odniesieniu bazowym

0 = Korekcja dokfadna ©
1 = Korekcja zgrubna
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Nr | Parametry | Parametry |Znaczenie
okna cyklu
3 Wybor S_KNUM1 Korekcja w korekcji narzedzia 2
War- JEDNOSTKI:
tosci: | pZIESIATKI:
SETKI:
0 = Bez korekcji
1 do maks. 999 numerdéw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia;
W przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S DLNUM
TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D
DZIESIATKI TYSIECY: 0 albo jednoznaczne numery D
1 do maks. 32000, gdy w MD sg ustawione jednoznaczne numery D
SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia ?
0 = Bez podania (korekcja w geometrii narzedzia)
1 = Korekcja dtugosci L1
2 = Korekcja dtugosci L2
3 = Korekcja dtugosci L3
4 = Korekcja promienia
MILIONY: Korekcja narzedzia ?
0 = Bez podania (korekcja zuzycia promienia narzedzia)
1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK) 9
Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejgcej SK
2 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK) °
EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) wartos¢ korekcji, SK (nowa) = 0
3 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK) ¥
Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejgcej EK
4 = Korekcja geometrii narzedzia
DZIESIATKI MILIONOW: Korekcja narzedzia 2
0 = Bez podania (korekcja w geometrii narzedzia, normalna, nieodwrocona)
1 = Korekcja odwrécona
4 icon+ Liczba | S PRNUM Numer tablicy parametrow sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
(zakres wartosci 1 do 40)
5 X0 S_SETV Wartos¢ zadana
6 DFA S_FA Droga pomiaru
7 TSA S TSA Przedziat ufnosci
8 X S MA Numer osi pomiaru ” (zakres wartosci 1 do 3)
War- 1 =1. o$ ptaszczyzny (przy G17 X)
tosci: | 2 =2. os ptaszczyzny (przy G17 Y)
3 = 3. 0$ ptaszczyzny (przy G17 Z) pomiar w kierunku narzedzia
9 S _MD Kierunek pomiaru w osi pomiaru
War- 1 = Dodatni kierunek pomiaru
tosci: 2 = Ujemny kierunek pomiaru
10 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréow w tym samym miejscu 2 (zakres wartosci 1 do 9)
11 | TR S TNAME Nazwa narzedzia ¥
12 | DL S_DLNUM Korekcja ustawcza sumaryczna numer DL %
13 | TZL S TZL Korekcja zera 2%
14 |DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaréw 23
15 |TUL S_TUL Goérna granica tolerancji (przyrostowo do warto$ci zadanej)
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Nr | Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cykiu
16 | TLL S TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do warto$ci zadanej) 2
17 | TMV S _TMV Zakres korekcji przy tworzeniu wartosci $redniej ?
18 |FW S K Wspétczynnik wagi dla tworzenia wartosci $redniej 2
19 |EVN S_EVNUM Zestaw danych pamieci warto$ci doswiadczalnej 28
20 S MCBIT Zarezerwowano
21 _DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrobki G17/G18/G19
tosci: 0 = Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajgca przed wywota-
niem cyklu
1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
22 _AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: | g =nie
1 =tak

" Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci od a do b
2 Wyswietlanie w zaleznosci od ogolnej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 Tylko w przypadku korekcji w narzedziu, w przeciwnym razie parametr =
4 Tylko w przypadku korekcji w narzedziu i tolerancji wymiaru "tak", w przeciwnym razie parametr = 0

5  Tylko gdy ustawiona jest funkcja "Korekcja sumaryczna ustawcza" w ogéinej MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Dodatkowo w ogolnej MD 18080 $SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK jest ustawiony Bit 8=1.

6 Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wowczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

7 Korekcja w geometrii narzedzia:
- Przy pomiarze w ptaszczyznie (S_MA=1 lub S_MA=2) Korekcja w promieniu narzedzia
- Przy pomiarze w kierunku narzedzia (S_Ma=3) Korekcja w dtugosci narzgdzia L1

8 Tworzenie wartosci doswiadczalnej-wartosci $redniej podczas korekcji narzedzia i korekcji w PPZ jest mozliwe
Zakres wartosci pamigci wartosci doswiadczalnej-wartosci Sredniej:
1 do 20 numeru(éw) pamieci wartosci doswiadczalnej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 do 200000 numeru(6w) pamieci wartosci $redniej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

9 Przy pomiarze z odwroceniem wrzeciona musi by¢ dokfadnie okreslony promier/srednica sondy pomiarowej. Powinno to
nastgpi¢ za pomocg kalibrowania cyklem CYCLE976 - Promien na okregu, na krawedzi lub na kuli. W przeciwnym razie
wynik pomiaru zostanie zafatszowany.

41.6 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE998

PROC CYCLE998 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S RA,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S STAl,REAL
S INCA,REAL S FA,REAL S TSA,INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL
S SETV2,REAL S SETV3,INT S NMSP,INT S EVNUM, INT DMODE,INT AMODE)
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Tabela 4-6

4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Parametry wywotania CYCLE998 "

Nr

Parametry
okna

Parame-
try cykiu

Znaczenie

S_MVAR

Wariant pomiaru (domysInie=5)

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Element konturu

5 = Pomiar krawedzi (kat)
6 = Pomiar ptaszczyzny (dwa katy)

DZIESIATKI: Zarezerwowano

SETKI: Kierunek korekcji

0 = Tylko pomiar i bez korekcji PPZ
1 = Pomiar, okreslenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM)

TYSIACE: Strefa ochrony

0 = Bez uwzglednienia strefy ochrony
1 = Z uwzglednieniem strefy ochrony

DZIESIATKI TYSIECY: Pomiar z odwrdoceniem wrzeciona (pomiar metodg rézni-
cowa)

0 = Pomiar bez odwrdcenia wrzeciona

1 = Pomiar z odwréceniem wrzeciona

SETKI TYSIECY: Pomiar pod katem albo rownolegle do osi

0 = Pomiar pod katem
1 = Pomiar rownolegle do osi

Wybor

S_KNUM

Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego

2)

War-
tosci:

JEDNOSTKI:

DZIESIATKI:

0 = Bez korekgji
1 do maks. 99 numerdw przesunigcia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdéw przesuniecia bazowego

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego

0 = Korekcja ustawianego PPZ

1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ

2 = Korekcja odniesienia bazowego

9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego
dla kanatu bazowego PPZ

DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ
lub w odniesieniu bazowym 3

0 = Korekcja doktadna
1 = Korekcja zgrubna

A B, C

Cel korekgji obrét wspotrzednych lub o$ obrotowa

War-
tosci:

0 = Cel korekcji obrét wspdétrzednych wokot osi, wynikajacy z parametru S Ma 4
>0 = Cel korekcji 0$ obrotowa Numer osi obrotowej w kanale (najlepiej stét obro-
towy). Korekcja kata nastepuje w sktadowej postepowej PPZ osi obrotowej.

icon+
Liczba

S_PRNUM

Numer tablicy parametrow sondy pomiarowe;j
(domyslnie=1)

DX /DY /Dz

S_SETV

Droga (przyrostowo) od pozyciji startowej do punktu pomiaru P1 osi pomiaru (S_Ma)
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry Parame- | Znaczenie
okna try cyklu

6 |a S _STAl Wartos¢ zadana kata przy "Orientowanie krawedzi" lub przy "Orientowanie ptaszczyzny"
wokot 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) 9

7 |B S_INCA Wartos$¢ zadana kata przy ,Orientacja ptaszczyzny” wokét 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y)
9

8 |DFA S FA Droga pomiaru
9 |TSA S TSA Przedziat ufnosci

Nadzor nad réznica kata do wartosci zadanej kata [stopnie] ©

10 | X/Y/Z S MA O$ pomiaru, 0$ przesuniecia ) (domysinie=201)
War- JEDNOSTKI: Numer osi pomiaru

tosci: | 4 = 1. 0§ ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = 2. 0$ ptaszczyzny (przy G17Y)
3 = 3. 0$ ptaszczyzny (przy G17 Z)

DZIESIATKI: Zarezerwowano
SETKI: Numer osi przesuniecia

1= 1. 0o$ ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = 2. 0$ ptaszczyzny (przy G17Y)
3 = 3. 0s ptaszczyzny (przy G17 2)

11 | +- S_MD Kierunek pomiaru w osi pomiaru 8

War- 0 = Kierunek pomiaru jest okreslany z wartosci zadanej i pozycji rzeczywistej w
tosci: | osi pomiaru (zgodno$¢)

1 = Dodatni kierunek pomiaru

2 = Ujemny kierunek pomiaru

12 | L2 S ID W przypadku pomiaru "Zorientowanie krawedzi”:

Odlegtos¢ (przyrostowo) miedzy punktami pomiaru P1 i P2 w osi przesuniecia (wartos¢ >0)
W przypadku wariantu pomiaru "Zorientowanie ptaszczyzny" obowigzujg nizej wymienione
parametry.

13 [L2 S_SETVO | Odlegtos¢ pomiedzy punktami pomiaru P1i P2 w 1. osi ptaszczyzny "9

14 S_SETV1 | Odlegtos¢ pomiedzy punktami pomiaru P1i P2 w 2. osi ptaszczyzny ' 12
15 |L3x S_SETV2 | Odlegto$¢ pomigdzy punktami pomiaru P1iP3 w 1. osi ptaszczyzny '
16 |L3y S _SETV3 | Odlegtos¢ pomiedzy punktami pomiaru P1i P3 w 2. osi ptaszczyzny 9

17 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu ? (domysinie=1)

18 S_EVNUM | Zestaw danych pamieci wartosci doswiadczalnej 2

19 _ DMODE Tryb wyswietlania

War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19

tosci: | 0 = Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywota-
niem cyklu

1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)

2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)

3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)

20 _AMODE Zarezerwowano (tryb alternatywny)

" Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone jako domys$ine=x
2 Wyswietlanie w zaleznosci od ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3  PPZ ,doktadne” tylko, gdy cel korekcji 0$ obrotowa i MD 52207 $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB[n] Bit 6=1.
Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wéwczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

4 Przyktad korekcji w obrocie wspoétrzednych: S Ma=102 O$ pomiaru Y o$ przesuniecia X daje obrét wspétrzednych wokot
Z (w przypadku G17)
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Warto$¢ ma znaczenie tylko przy strefie ochrony "tak” (s_ MVAR miejsce TYSIACE = 1)

Przy pozycjonowaniu od punktu pomiaru P1 do punktu pomiaru P2 w osi przesunigcia sumuje sie katy w parametrach
S STAl iS TSA .

Numer osi pomiaru musi by¢ rézny od numeru osi przesuniecia (np. 101 niedozwolony)
Kierunek pomiaru tylko "Zorientowanie krawedzi" i "Pomiar réwnolegle do osi" (S_MVAR=10x105)

Zakres kata S_STA1 +45 stopni przy ,Zorientowanie krawedzi"
Zakres kgta s_sSTA1 0do +60 stopnii s _INCA +30 stopni przy ,Zorientowanie ptaszczyzny”

W przypadku wariantu pomiaru "Zorientowanie ptaszczyzny" i "Zorientowanie krawedzi"
W przypadku wariantu pomiaru "Pomiar ptaszczyzny" i "Pomiar rownolegle do osi"
Nie wystepuje w wersji oprogramowania SW04.04 cykli pomiarowych.

Utworzenie wartosci doswiadczalnej przy korekcji w PPZ; zakres wartosci pamieci wartosci doswiadczalnej, wartosci
Sredniej:

1 do 20 numeréw pamieci warto$ci doswiadczalnej patrz specyficzna dla kanatu SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

4.1.7 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE977

PROC CYCLE977 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S SETVO, 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)
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Tabela 4-7  Parametry wywotania CYCLE977 "

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cykiu
1 S_MVAR Wariant pomiaru
War- JEDNOSTKI: Element konturu (zakres wartosci 1 do 6)
tosci: | 1 = pomiar otworu
2 = Pomiar czopa (wat)
3 = Pomiar rowka
4 = Pomiar wypustu
5 = Pomiar prostokgta, wewnatrz
6 = Pomiar prostokata, zewnatrz
DZIESIATKI: Zarezerwowano
SETKI: Kierunek korekcji
0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okres$lenie i korekcja PPZ (patrz s_KNUM)
2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_KNUM1)
TYSIACE: Strefa ochrony
0 = Bez uwzglednienia strefy ochrony
1 = Z uwzglednieniem strefy ochrony
DZIESIATKI TYSIECY: Pomiar z/bez odwrdcenia wrzeciona (pomiar metodg roz-
nicowg) albo ustawienia sondy pomiarowej w kierunku przetgczenia
0 = Pomiar bez odwrécenia wrzeciona, sonda pomiarowa niezorientowana
1 = Pomiar z odwrdceniem wrzeciona
2 = Sonda pomiarowa zorientowana w kierunku przetgczenia
2 Wybor S_KNUM Korekcja przesunigecia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego
2)
War- JEDNOSTKI:
tosci: | pzIESIATKI:
0 = Bez korekgiji
1 do maks. 99 numerdw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerow przesuniecia bazowego
SETKI: Zarezerwowano
TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego
0 = Korekcja ustawianego PPZ
1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ
2 = Korekcja odniesienia bazowego
3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ
9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego
dla kanatu bazowego PPZ
DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ
lub w odniesieniu bazowym
0 = Korekcja doktadna ©
1 = Korekcja zgrubna
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr

Parametry
okna

Parametry
cyklu

Znaczenie

Wybor

S_KNUM1

Korekcja w korekcji narzedzia 2

War- | JEDNOSTKI:
tosci: | pZIESIATKI:
SETKI:

0 = Bez korekcji
1 do maks. 999 numerdw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia; w
przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S DLNUM

TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D

DZIESIATKI TYSIECY: 0 albo jednoznaczne numery D

1 do maks. 32000, gdy w MD sg ustawione jednoznaczne numery D
SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja promienia narzedzia)

1 = Korekcja diugosci L1

2 = Korekcja dtugosci L2

3 = Korekcja diugosci L3

4 = Korekcja promienia

MILIONY: Korekcja narzedzia

0 = Bez podania (korekcja zuzycia promienia narzedzia)

1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK) ®

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej SK

2 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK) %

EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) warto$¢ korekciji, SK (nowa) = 0
3 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK)

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejgcej EK

4 = Geometria korekcji narzedzia

DZIESIATKI MILIONOW: Korekcja narzedzia 2

0 = Bez podania (korekcja w geometrii narzedzia, normalna, nieodwrdcona)
1 = Korekcja odwrdcona

icon+
Liczba

S_PRNUM

Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
(zakres wartosci 1 do 40)

X0

S_SETV

Warto$é zadana

X0

S_SETVO

Wartos¢ zadana w przypadku prostokata 1. osi ptaszczyzny (X przy G17)

YO

S SETV1

Wartos¢ zadana w przypadku prostokata 2. osi ptaszczyzny (Y przy G17)

DFA

S FA

Droga pomiaru

TSA

S_TSA

Przedziat ufnosci

a0

S_STAl

Kat startowy

_ =20 |N[O|,

- 10O

Dz

S ID

Wartos¢ przyrostowa

1. Dosuw przyrostowy w 3. osi ptaszczyzny (Z przy G17)
Kierunek dosuniecia okre$la znak s_1D. Przy pomiarze czopa, wypustu i prostokata na
zewnatrz za pomocg S_ID definiowane jest obnizenie na wysoko$¢ pomiaru.

2. Uwzglednienie strefy ochrony
Przy pomiarze otworu, rowka i prostokgta wewnatrz i strefie ochrony za pomocg s_ID
definiowana jest wysoko$¢ przejazdu.

12

X1

S_SZA

Srednica albo diugo$é (szeroko$é) strefy ochrony

13

Y1

S_SZ0

W przypadku pomiaru ,Prostokat": Szerokosc¢ strefy ochrony 2. osi ptaszczyzny
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cyklu
14 | X S MA Numer osi pomiaru ? (tylko przy pomiarze rowka albo wypustu)
War- 1 =1. 0$ ptaszczyzny (przy G17 X)
tosci: | 2 = 2. o$ ptaszczyzny (przy G17Y)
15 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (zakres wartosci 1 do 9)
16 | TR S _TNAME | Nazwa narzedzia ?
17 | DL S _DLNUM | Korekcja ustawcza sumaryczna numer DL 5
18 | TZL S TZL Korekcja zera 24
19 |DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaréw 2-4
20 | TUL S _TUL Gorna granica tolerancji (przyrostowo do warto$ci zadanej) 4
21 | TLL S_TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) 4
22 [ TMV S_TMV Zakres korekcji przy tworzeniu wartosci $redniej ?
23 |FW S K Wspotczynnik wagi dla tworzenia wartosci $redniej 2
24 S_EVNUM | Zestaw danych pamigci warto$ci do$wiadczalnej, wartosci $redniej -9
25 S_MCBIT |Zarezerwowano
26 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: 0 = Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1y= G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
27 _AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: 0 = nie
1 =tak

336

Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci a do b
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Tylko w przypadku korekcji w narzedziu, w przeciwnym razie parametr =
Tylko w przypadku korekcji w narzedziu i tolerancji wymiaru "tak", w przeciwnym razie parametr = 0

Tylko gdy ustawiona jest funkcja "Korekcja sumaryczna ustawcza" w ogdinej MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Dodatkowo w ogolnej MD 18080 $SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK musi by¢ ustawiony bit8=1.

Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, woéwczas korekcja nastepuje wedlug PPZ "zgrubne”.

Srednica lub szerokos¢ strefy ochrony wewnatrz otworu lub rowka.
Srednica lub szerokos¢ strefy ochrony na zewnatrz czopa lub wypustu

Tworzenie wartosci doswiadczalnej-wartosci sredniej jest mozliwe

Zakres pamieci wartosci doswiadczalnej-wartosci $redniej:

1 do 20 numeru(éw) pamieci warto$ci doSwiadczalnej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 do 200000 numeru(6w) pamieci wartosci $redniej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

41.8 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE961

PROC CYCLE961 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL
S_SETV2,REAL S_SETV3,REAL S SETV4,REAL S_SETV5,REAL S _SETV6,REAL S_SETV7,REAL S_SETV8, REAL
S_SETV9,REAL S STA1l,REAL S INCA,REAL S_ID,REAL S_FA,REAL S _TSA,INT S NMSP,INT S MCBIT, INT
_DMODE, INT _AMODE)

Tabela 4-8  Parametry wywotania CYCLE961 "

Nr | Parametry | Parametry |Znaczenie
okna cykiu

1 S MVAR Wariant pomiaru (domysinie = 6)
War- JEDNOSTKI: Element konturu

tosci: | 5 = Ustawienie wewnetrznego naroza prostokatnego, podanie wartosci zadanej
kata i odstepow A1 do A3

6 = Ustawienie zewnetrznego naroza, podanie wartosci zadanej kata i odstepow
A1do A3

7 = Ustawienie naroza wewnetrznego, podanie kata i odstepow A1 do A4

8 = Ustawienie naroza zewnetrznego, podanie kata i odstepow A1 do A4

DZIESIATKI: Zadanie wartosci jako odlegto$ci lub poprzez cztery punkty

0 = Podanie wartosci zadanej jako odlegto$¢ (biegunowo)
1 = Podanie wartosci zadanej poprzez cztery punkty (punkty pomiaru P1 do P4)

SETKI: Kierunek korekcji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okre$lenie i korekcja PPZ, patrz S KNUM

TYSIACE: Strefa ochrony

0 = Bez uwzglednienia strefy ochrony (przeszkoda)
1 = Z uwzglednieniem strefy ochrony (przeszkoda), patrz S_ID

DZIESIATKI TYSIECY: Potozenie naroza w WKS

0 = Potozenie naroza jest okre$lane przez parametr S_STA1 (kompatybilnos¢)
1 = Potozenie 1 naroza w pozycjonowanym punkcie startu pomiaru ©

2 = Polozenie 2 naroza, odlegtos¢ w 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) sg ujemne
S_SETVO0, S_SETV1)

3 = Potozenie 3 naroza, odlegtos¢ w 1. i 2. osi ptaszczyzny (przy G17 XY) sg
ujemne (patrz S_SETV0 do S_SETV3)

4 = Potozenie 4 naroza, odlegtos¢ w 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y) sg ujemne
(patrz S_SETV2, S _SETV3)
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Nr | Parametry | Parametry |Znaczenie
okna cykiu
2 | Wybor S_KNUM Korekcja przesunigecia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego
2)
War- JEDNOSTKI:
tosci: | pZIESIATKI:
0 = Bez korekcji
1 do maks. 99 numerdw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdéw przesuniecia bazowego
SETKI: Zarezerwowano
TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego
0 = Korekcja ustawianego PPZ
1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ
2 = Korekcja odniesienia bazowego
9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego
dla kanatu bazowego PPZ
DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ
lub w odniesieniu bazowym
0 = Korekcja doktadna 9
1 = Korekcja zgrubna
3 |icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
Liczba (zakres wartosci 1 do 40)
4 | L1/X1 S_SETVO | Odlegtos¢ L1 pomiedzy biegunem i punktem pomiaru P1 w kierunku 1. osi ptaszczyzny
(przy G17 X) ¥
(Odlegtosc¢ rzeczywista L1=0 obliczana jest automatycznie L1 = M_SETV1 / 2) lub
Punkt startu P1x 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) 4
5 |L2/Y1 S _SETV1 | Odlegto$¢ L2 pomiedzy biegunem i punktem pomiaru P2 w kierunku 1 osi ptaszczyzny 2
albo punkt startu P1y 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y) 4
6 |L3/X2 S_SETvV2 | Odlegto$¢ L3 pomiedzy biegunem a punktem pomiaru P3 w kierunku 2. osi ptaszczyzny 3
(Odlegtosc¢ rzeczywista L3=0 obliczana jest automatycznie w przypadku nieprostokgtnego
naroza L3 =M_SETV3/2)
lub punkt startu P2x 1. osi ptaszczyzny
7 | L4/Y2 S_SETV3 | Odlegto$¢ L4 pomiedzy biegunem i punktem pomiaru P3 w kierunku 2 osi ptaszczyzny w
przypadku nieprostokatnego naroza *
lub punkt startu P2y 2. osi ptaszczyzny 4
8 | XP/X3 S _SETV4 | PolozZenie bieguna w 1. osi ptaszczyzny ¥
lub punkt startu P3x 1. osi ptaszczyzny 4
9 | XP/Y3 S_SETV5 | Polozenie bieguna w 2. osi ptaszczyzny ¥
lub punkt startu P3y 2. osi ptaszczyzny 4
10 [ X4 S _SETV6 | Punkt startu P4x 1. osi ptaszczyzny ¥
11 | Y4 S_SETV7 | Punkt startu P4y 2. osi ptaszczyzny 4
12 | X0 S_SETV8 | Warto$¢ zadana zmierzonego naroza w 1. osi ptaszczyzny przy korekcji w PPZ
13 | YO S_SETVY9 | Wartos¢ zadana zmierzonego naroza w 2. osi ptaszczyzny przy korekcji w PPZ
14 | a0 S_STAl Kat startu od dodatniego kierunku 1. osi ptaszczyzny do krawedzi odniesienia przedmiotu
obrabianego w MKS (+-270 stopni)
15 |a1 S_INCA Kat miedzy krawedziami odniesienia przedmiotu obrabianego przy pomiarze nieprostokat-
nego naroza "
16 |DZ S ID Wielko$¢ dosuwu na wysokos¢ pomiaru przy kazdym punkcie pomiaru przy aktywnym ob-
szarze ochrony (patrz S MVAR).
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry |Znaczenie
okna cykiu
17 | DFA S FA Droga pomiaru
18 | TSA S TSA Przedziat ufnosci
Nadzér nad réznicg kata do wartosci zadanej kata [stopnie]
19 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiarow w tym samym miejscu 2 (zakres wartosci 1 do 9) 2
20 S_MCBIT |Zarezerwowano
21 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: 0 = Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajgca przed wywotaniem
cyklu
1y= G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
22 __AMODE Tryb alternatywny

Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci a do b
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdlnej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Zadanie punktow pomiaru we wspotrzednych biegunowych przy uwzglednieniu kata startu S STA1 przy punkcie pomiaru
3 lub 4 kata przetgczania S_INCA.

Zadanie punktow pomiaru w prostokatnym uktadzie wspotrzednych (zadanie poprzez 4 punkty)

Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wéwczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.
Zakres wartosci kgta S INCA: -180 do +180 stopni
Kat startu S_STA1, zakres wartosci: naroze prostokatne: +- 90 stopni, dowolny naroznik:  + - 45 stopni

41.9

Parametry cyklu pomiarowego CYCLE979

PROC CYCLE979 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S KNUMI1,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)

Cykle pomiarowe
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Tabela 4-9

Parametry wywotania CYCLE979 ©

Nr

Parametry
okna

Parametry
cyklu

Znaczenie

S_MVAR

Wariant pomiaru

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Element konturu

1 = Pomiar otworu
2 = Pomiar czopa (watu)

DZIESIATKI: Zarezerwowano

SETKI: Kierunek korekcji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okreslenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM)
2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_KNUM1)

TYSIACE: Liczba punktéw pomiaru

0 = 3 punkty pomiaru
1 = 4 punkty pomiaru

DZIESIATKI TYSIECY: Pomiar z/bez odwrdcenia wrzeciona (pomiar metoda roz-
nicowq) albo ustawienia sondy pomiarowej w kierunku przetaczenia

0 = Pomiar bez odwrdécenia wrzeciona, bez ustawienia sondy pomiarowe;j

1 = Pomiar z odwrdceniem wrzeciona

2 = Sonda pomiarowa ustawiona w kierunku przetgczenia

Wybor

S_KNUM

Korekcja przesunigcia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego

2)

War-
tosci:

JEDNOSTKI:

DZIESIATKI: 0 = Bez korekgciji
1 do maks. 99 numerdw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdéw przesuniecia bazowego

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego

0 = Korekcja ustawianego PPZ

1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ

2 = Korekcja odniesienia bazowego

3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ

9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego
dla kanatu bazowego PPZ

DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ
lub w odniesieniu bazowym

0 = Korekcja doktadna ©
1 = Korekcja zgrubna
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Listy parametrow

4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry |Znaczenie
okna cykiu
3 Wybor S_KNUM1 | Korekcja w korekcji narzedzia 2
War- JEDNOSTKI:
tosci: | DZIESIATKI:
SETKI:
0 = Bez korekgji
1 do maks. 999 numerdw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia; w
przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S DLNUM
TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D
DZIESIATKI TYSIECY: 0 albo jednoznaczne numery D
1 do maks. 32000, gdy w MD sg ustawione jednoznaczne numery D
SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia ?
0 = Bez podania (korekcja promienia narzedzia)
1 = Korekcja diugosci L1
2 = Korekcja dtugosci L2
3 = Korekcja diugosci L3
4 = Korekcja promienia
MILIONY: Korekcja narzedzia 2
0 = Bez podania (korekcja zuzycia promienia narzedzia)
1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK) ®
Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejgcej SK
2 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK) %
EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) wartos¢ korekcji, SK (nowa) = 0
3 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK)
Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejgcej EK
4 = Korekcja geometrii narzedzia
DZIESIATKI MILIONOW: Korekcja narzedzia 2
0 = Bez podania (korekcja geometrii narzedzia, normalna, nieodwrécona)
1 = Korekcja odwrdcona
4 |icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowe;j)
Liczba (zakres wartosci 1 do 40)
5 |X0 S_SETV Wartos¢ zadana
6 |DFA S_FA Droga pomiaru
7 |TSA S TSA Przedziat ufnosci
8 | X0 S _CPA Punkt Srodkowy 1 osi ptaszczyzny (przy G17 X)
9 |YO S_CPO Punkt srodkowy 2 osi ptaszczyzny (przy G17 Y)
10 |alpha0 S_STAl Kat startowy "
11 |alpha1 S_INCA Kat przetaczania ®
12 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréow w tym samym miejscu "(zakres wartosci 1 do 9)
13 |T S_TNAME | Nazwa narzedzia ?
14 | DL S_DLNUM | Sumaryczna korekcja ustawcza numer DL %
15 | TZL S TZL Korekcja zera "2
16 | DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaréw -2
17 | TUL S_TUL Gorna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) 2
18 |TLL S TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do warto$ci zadanej) 2
19 | TMV S _TMV Zakres korekcji przy tworzeniu wartosci $redniej !
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry |Znaczenie
okna cykiu
20 |[FW S K Wspdtczynnik wagi dla tworzenia wartosci $redniej "
21 S_EVNUM | Zestaw danych pamieci warto$ci doswiadczalnej -©
22 S_MCBIT |Zarezerwowano
23 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: 0 = Kompatybilnos¢é, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajgca przed wywota-
niem cyklu
1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
24 __AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: 0 = nie
1 = tak

9 Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres warto$ci a do b.
" Wyswietlanie zaleznie od ogolnej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

2 Tylko w przypadku korekcji w narzedziu, w przeciwnym przypadku parametr =
3  Tylko w przypadku korekcji w narzedziu i tolerancji wymiaru "tak", w przeciwnym przypadku parametr = 0
4 Tylko gdy jest ustawiona funkcja "Korekcja sumaryczna ustawcza" w ogéinej MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
5  Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wowczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.
8 Tworzenie warto$ci doswiadczalnej-wartosci $redniej jest mozliwe tylko podczas korekcji narzedzia
Zakres pamieci wartosci doswiadczalnej-wartosci $redniej:
1 do 20 numeru(éw) pamieci wartosci doswiadczalnej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 do 200000 numeru(éw) pamieci wartosci $redniej, patrz specyficzna dla kanatu SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]
7 Zakres wartosci kata startowego -360 do +360 stopni

8 Zakres warto$ci kata przetaczania >0 do <90 stopni przy 4 punktach pomiarowych lub >0 do <120 stopni przy 3 punktach
pomiarowych.

4.1.10 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE997

PROC CYCLE997 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S_PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL
S_STAl,REAL S_INCA,REAL S SETV0,REAL S_SETV1,REAL S SETV2,REAL S SETV3,REAL S SETV4,REAL
S_SETV5,REAL S_SETV6,REAL S SETV7,REAL S SETV8,REAL S TNVL,INT S NMSP,INT S MCBIT, INT
_DMODE, INT _AMODE)

Cykle pomiarowe
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Tabela 4-10 Parametry wywotania CYCLE997 -2

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cykiu
1 S_MVAR Wariant pomiaru (domysinie = 9)

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Element konturu
9 = Pomiar kuli

DZIESIATKI: Powt6rzenie pomiaru

0 = Bez powtorzenia pomiaru
1 = Z powtdrzeniem pomiaru

SETKI: Kierunek korekcji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ)
1 = Pomiar, okres$lenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM)

TYSIACE: Strategia pomiaru

0 = Pomiar rownolegle do osi, bez punktu startu, ustawienie czujnika pomiarowego
zgodnie z SD55740, bit 1

1 = Pomiar z obejsciem, z punktem startu, ustawienie czujnika pomiarowego
zgodnie z SD55740, bit 1

2 = Pomiar z obejsciem, z punktem startu, ustawienie czujnika pomiarowego w
kierunku przetaczenia

3 = Pomiar réwnolegle do osi, z katem startu, ustawienie czujnika pomiarowego
zgodnie z SD55740, Bit 1

4 = Pomiar réwnolegle do osi, z katem startu, ustawienie czujnika pomiarowego
w Kkierunku przetgczenia

DZIESIATKI TYSIECY: Liczba mierzonych kul

0 = Pomiar jednej kuli
1 = Pomiar trzech kuli

SETKI TYSIECY: Liczba punktéw pomiaru, tylko przy pomiarze pod katem (zwro-
ci¢ uwage na strategie pomiaru: miejsce TYSIECZNE> 0)

0 = Trzy punkty pomiaru przy pomiarze pod katem (obejscie kuli)

1 = Cztery punkty pomiaru przy pomiarze pod katem (obejscie kuli)

MILIONY: Okreslenie srednicy zadanej kuli

0 = Bez okreslenia srednicy zadanej kuli
1 = Okreslenie srednicy zadanej kuli
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cyklu
2 | Wybdr S_KNUM Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), bazowego lub odniesienia bazowego 2
War- JEDNOSTKI:
tosci: | pZIESIATKI:
0 = Bez korekcji
1 do maks. 99 numerdw przesunigcia punktu zerowego albo
1 do maks. 16 numerdw przesuniecia bazowego
SETKI: Zarezerwowano
TYSIACE: Korekcja w przesunigciu punktu zerowego (PPZ), w bazowym PPZ lub
w odniesieniu bazowym
0 = Korekcja w ustawianym PPZ
1 = Korekcja w specyficznym dla kanatu bazowego PPZ
2 = Korekcja w odniesieniu bazowym
3 = Korekcja w globalnym bazowym PPZ 7
9 = Korekcja w aktywnym PPZ lub przy G500 w ostatnim aktywnym specyficznym
dla kanatu bazowym PPZ
DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (PPZ), w ba-
zowym PPZ lub w odniesieniu bazowym zgrubnie lub doktadnie
0 = Korekcja dokfadna ©
1 = Korekcja zgrubna
3 [icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
Liczba (zakres wartosci 1 do 40)
4 S _SETV Srednica kuli(kul) 4
5 |DFA S FA Droga pomiaru
6 |TSA S TSA Przedziat ufnosci
7 alpha 0 S_STAL Kat startu przy pomiarze pod katem
8 |alpha1 S_INCA Kat przetgczania przy pomiarze pod katem
9 (X1 S_SETVO0 Pozycja zadana 1. kuli 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) przy pomiarze 3 kul
10 | Y1 S_SETV1 Pozycja zadana 1. kuli 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y) przy pomiarze 3 kul
1 |21 S_SETV2 Pozycja zadana 1. kuli 3. osi ptaszczyzny (przy G17 Z) przy pomiarze 3 kul
12 | X2 S_SETV3 Pozycja zadana 2. kuli 1. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
13 | Y2 S_SETV4 Pozycja zadana 2. kuli 2. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
14 |Z2 S_SETV5S Pozycja zadana 2. kuli 3. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
15 | X3 S_SETV6 Pozycja zadana 3. kuli 1. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
16 | Y3 S _SETV7 | Pozycja zadana 3. kuli 2. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
17 | Z3 S_SETV8 Pozycja zadana 3. kulki 3. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
18 | TVL S_TNVL Warto$¢ graniczna znieksztatcenia tréjkgta (suma odchylen) przy pomiarze 3 kul
19 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (zakres wartosci 1 do 9)
20 S MCBIT |Zarezerwowano
Cykle pomiarowe
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cykiu
21 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: | 0 = Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywota-
niem cyklu
1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
22 _AMODE Tryb alternatywny

Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci a do b

Wyswietlanie w zaleznosci od ogdinej SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Pozycjonowanie posrednie z obejsciem kuli na rowniku

Pomiar 3 kul: Dla wszystkich kul obowigzuje taka sama zadana srednica (_SERV)

Wartos$¢ domysina dla s_TNVL=1.2
Korekcja w PPZ: Tylko gdy okreslone znieksztatcenie lezy ponizej wartosci granicznej S_TNVL , jest korygowane w PPZ.

Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wowczas korekcja nastepuje wedlug PPZ "zgrubne”.

W przypadku wariantu pomiaru "Pomiar trzech kul" korekcja w globalnym frame bazowym jest niemozliwa (S_KNUM = 3001
do 3016), poniewaz frame nie posiada sktadowej obrotu.

4.1.11

PROC CYCLE995

Parametry cyklu pomiarowego 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 SETVZ,REAL S TUL,REAL
S TZL,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)

Cykl

le pomiarowe
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Tabela 4-11 Parametry wywotania CYCLE995 "

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cykiu
1 S_MVAR Wariant pomiaru (domysinie=>5)
War- JEDNOSTKI: Element konturu
tosci: | 5 = Geometria wrzeciona (réwnolegle do osi narzedzia)
DZIESIATKI: Powtérzenie pomiaru
1 = Z powtdrzeniem pomiaru
SETKI: bez kierunku korekgciji
0 = Tylko pomiar
TYSIACE: Strategia pomiaru
2 = Pomiar pod katem, zorientowanie sondy pomiarowej w kierunku przetgczenia
DZIESIATKI TYSIECY: Liczba mierzonych kul
0 = Pomiar jednej kuli
SETKI TYSIECY: Liczba punktéw pomiaru
1 =4 punkty pomiaru przy pomiarze pod katem (obejscie kuli)
MILIONY: Okreslenie srednicy zadane;j kuli
0 = Bez okreslenia srednicy zadanej kuli
1 = Okreslenie srednicy zadanej kuli
2 | Wybdr S_KNUM Kierunek korekgiji
0=0
3 |icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
Liczba (zakres wartosci 1 do 40)
4 |DM S_SETV Srednica kuli kalibracyjnej 4
5 DFA S_FA Droga pomiaru
6 |[TSA S _TSA Przedziat ufnosci ®
7 |alphaO S _STAl Kat startu przy pomiarze pod katem 2
8 S_INCA Kat przetgczania przy pomiarze pod katem 2
9 Dz S _DZ Odstep 1. pomiaru P1 do 2. pomiaru P2 na trzpieniu sondy pomiarowej
10 S _SETVO | Pozycja zadana kuli 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) 2
11 S _SETV1 | Pozycja zadana kuli 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y) 2
12 S_SETV2 | Pozycja zadana kuli 3. osi ptaszczyzny (przy G17 X) ?
13 | TUL S _TUL Gorna granica tolerancji kata odchylenia
14 | TZL S TZL Zakres korekcji zera "4
15 | Liczba S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (zakres wartosci 1 do 9)
16 S _MCBIT |zarezerwowano ?
17 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrobki G17/G18/G19
tosci: | o = Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
Cykle pomiarowe
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cykiu
18 _AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: | g = nie
1 =tak

Wszystkie warto$ci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci a do b

Wyswietlanie w zaleznosci od ogolnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Parametry obecnie nie sg uzywane i réwniez nie sg wyswietlane w oknie wprowadzania.

Parametr kat przetgczenia S_INCA jest ustawiony na state na 90 stopni.

Zakres wartosci kata startu -360 do +360 stopni.

Przy tolerancji wymiaru ustawionym na ,tak”:
zmierzone katy sg mniejsze niz warto$¢ zakresu korekcji zera TZL, parametry wynikowe dla katéow (_OVR[2], _OVRJ[3]) i
odchylenia (_OVR[7], _OVRI8]) sg ustawiane na zero.
Wyswietlenie TZL nastepuje na pomocg ogdinej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit 25=1.

(wybor korekcji zera jest zwolniona przy pomiarze odchylenia katowego wrzeciona)

Parametr TSA odnosi sie do 1. pomiaru kuli kalibracyjne;.

4112

Parametry cyklu pomiarowego CYCLE996

PROC CYCLE996 (INT S MVAR,INT S TC,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S STAl,REAL S_SETV0,REAL
S_SETV1,REAL S_SETV2,REAL S SETV3,REAL S SETV4,REAL S SETV5,REAL S_TNVL,REAL S_FA,REAL
S_TSA,INT S_NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT _AMODE)

Cykl

le pomiarowe
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Tabela 4-12 Parametry wywotania CYCLE996 "

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna wpro- | cyklu
wadzania
1 S_MVAR Wariant pomiaru (domysinie=1)
War- JEDNOSTKI: Kolejnos¢ pomiaru
tosci: | 9 = obliczenie kinematyki (wybér przy pomocy: wyswietlenie wyniku, protokét,

zmiana zestawu danych skretu, ew. z pokwitowaniem przez operatora), patrz
_AMODE
1 =1. Pomiar
2 = 2. Pomiar
3 = 3. Pomiar
DZIESIATKI: Zarezerwowano
0=0
SETKI: Wariant pomiaru przy 1. do 3. pomiarze
0 = pomiar kulki kalibracyjnej réwnolegty do osi
1 = pomiar kulki kalibracyjnej pod katem i bez aktualizacji wrzeciona ®
2 = pomiar kulki kalibracyjnej i aktualizacja wrzeciona w kierunku przetgczenia
sondy pomiarowej
3 = pomiar réwnolegty do osi z kgtem startowym &
4 = pomiar réwnolegty do osi z kgtem startowym i aktualizacjg wrzeciona w kie-
runku przetgczenia sondy pomiarowej ®
TYSIACE: Cel korekcji przy obliczeniu kinematyki 4
0 = Tylko pomiar. Zestawy danych skretu sg obliczane, ale pozostajg bez zmian.
1 = Obliczenie zestawu danych skretu. Zestawy danych skrety sg zmieniane, ew.
po pokwitowaniu przez operatora 4
DZIESIATKI TYSIECY: Obliczenie osi pomiaru (0$ obrotowa 1 albo 2) albo fancu-
cha wektoréw otwartego lub zamknietego w przypadku kinematyki
0 = fancuch wektorowy zamkniety (obliczy¢ tylko w przypadku kinematyki)
1 = 0$ obrotowa 1 (tylko przy 1 do 3 pomiarze)
2 = 0$ obrotowa 2 (tylko przy 1 do 3 pomiarze) 9
3 = tancuch wektorowy otwarty (obliczy¢ tylko w przypadku kinematyki)
SETKI TYSIECY: Obliczenie normalizacji osi obrotowej 1 w przypadku kinematyki
0 = bez normalizaciji osi obrotowej 1
1 = normalizacja w kierunku 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = normalizacja w kierunku 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y)
3 = normalizacja w kierunku 3. osi ptaszczyzny (przy G17 Z)
MILIONY: Obliczenie normalizacji 2 osi obrotowej w przypadku kinematyki®
0 = bez normalizacji 2osi obrotowej
1 = normalizacja w kierunku 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = normalizacja w kierunku 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y)
3 = normalizacja w kierunku 3. osi ptaszczyzny (przy G17 Z)
DZIESIATKI MILIONOW: Plik protokotu
0 = bez pliku protokotu
1 = plik protokotu z obliczonymi wektorami (nosnik narzedzi) i 1. dynamiczng
transformacjg 5-osiowg (TRAORI(1)), jezeli wliczono do MD.

2 S TC Numer zestawu danych skretu (no$nik narzedzi)
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna wpro- | cyklu
wadzania
3 |icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
Liczba (domysinie=1)
4 S_SETV Srednica kulki kalibracyjnej
5 |alphaO S_STAl Kat startu przy pomiarze pod katem
6 |alphaO S_SETVO | Wartos¢ pozycji osi obrotowej 1 (gdy os ta jest reczna lub pétautomatyczna)
7 |alpha1 S_SETV1 |Warto$¢ pozycji 2 osi obrotowej (gdy os$ ta jest reczna lub pétautomatyczna) ©
8 | XN S_SETV2 | Wartos¢ pozycji dla normalizacji 1 osi obrotowej
9 | XN S_SETV3 | Warto$¢ pozycji dla normalizacji 2 osi obrotowej ©
10 |delta S_SETvV4 | Wartos¢ tolerancji wektoréw przesuniecia 11 do 14
11 | delta S_SETV5 | Wartos¢ tolerancji wektoréw osi obrotowych V1i V2
12 | TVL S_TNVL Wartos¢ graniczna segmentu katowego osi obrotowej (zakres wartosci 1 do 60 stopni),
(domyslInie=20) 7
13 | DFA S FA Droga pomiaru
14 | TSA S_TSA Przedziat ufnosci
15 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (domysinie=1)
16 S MCBIT |Zarezerwowano
17 _DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrobki G17/G18/G19
tosci: | o = kompatybilnosc, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1= G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
18 _AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Kontrola tolerancji tak/nie
tosci: | g = nie
1 = tak: Ewaluacja wartosci tolerancji wektorow s SETV4, S SETV5
DZIESIATKI: Pokwitowanie przez operatora przy wpisywaniu obliczonych wekto-
row do zestawu danych skretu 4
0 = tak: operator musi pokwitowa¢ zmiane
1 = nie: obliczone wektory sg natychmiast wpisywane (dziata tylko wtedy, gdy
miejsce SETEK i TYSIECY =0)
SETKI: Wyswietlenie wyniku pomiaru °
0 = nie
1 =tak
TYSIACE: Wyswietlenie wyniku pomiaru edytowalne
0 = nie
1 = tak, i edytowalne (dziata tylko wtedy, gdy miejsce SETEK = 1)

" Wszystkie wartosci domysinie = 0 albo zaznaczone jako domysInie=x

2 Wyswietlanie w zaleznosci od ogolnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 Przy pomocy tego wariantu mozna np. przy potozeniu 90 stopni kinematyki, dokonywac¢ pomiaru na kuli kalibracyjnej, bez
kolizji z trzpieniem mocujgcym kuli. Mozna zadac kat startowy s_sTA1 (0 do 360 stopni). Kat przetgczania przy okrgzaniu
kuli jest rowny 90 stopni.
Jako posuw po okregu jest stosowana specyficzna dla kanatu SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Przed wpisaniem nastepuje zapytanie operatora z M0O. Dopiero przez NC-Start wektory sg wpisywane.

Gdy program pomiaru zostanie przerwany przez RESET , wéwczas obliczone wektory nie sg wpisywane.

Wektory sa wpisywane tylko wtedy, gdy tolerancja przesuniecia wektoréw nie zostata przekroczona.

Wyswietlenie wyniku pomiaru tylko w przypadku wariantu pomiaru kinematyka.

Jezeli réwniez po 1. do 3. pomiarze ma zosta¢ wyswietlony wynik, nastepuje to przez ustawienie specyficznej dla kanatu
SD 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Os obrotowa 2 tylko w przypadku kinematyk z dwoma osiami obrotowymi

Warto$¢ graniczna segmentu kgtowego osi obrotowej. Zakres wartosci S_TNVL pomiedzy 20 do 60 stopni. Przy
warto$ciach S_TNVL < 20 stopni nalezy liczy¢ sie z niedokladno$ciami uwarunkowanymi btedami pomiaru sondy
pomiarowej w mikrometrach. Gdy wartos$¢ graniczna jest przekroczona, pojawia sie komunikat btedu 61430 z
wys$wietleniem minimalnej warto$ci granicznej.

Aktualizacja wrzeciona w kierunku przetaczenia sondy pomiarowej, gdy SD54760 Bit 17 = 1

4113 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE982

PROC CYCLE982 (INT S_MVAR, INT S_KNUM, INT S_PRNUM, INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S_FA,REAL
S_TSA,REAL S_VMS,REAL S_STA1l,REAL S CORA,REAL S TZL,REAL S TDIF,INT S NMSP,INT S EVNUM, INT
S_MCBIT,INT DMODE,INT _AMODE)
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Tabela 4-13 Parametry wywotania CYCLE982

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna wpro- | cykiu
wadzania
1 S MVAR Wariant pomiaru
War- JEDNOSTKI: Kalibrowanie / pomiar
tosci: | g = kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzi
1 = pojedynczy pomiar narzedzia ¥
2 = pomiar wielokrotny narzedzia, okreslenie dtugosci i promienia narzedzia (w
przypadku narzedzi frezarskich)
DZIESIATKI: Kalibrowanie albo pomiar w MKS lub WKS
0 = w odniesieniu do maszyny 4
1 = w odniesieniu do przedmiotu obrabianego
SETKI: Pomiar z lub bez obrotu w przypadku narzedzi frezarskich
0 = pomiar bez obrotu
1 = pomiar z obrotem
TYSIACE: Cel korekcji w przypadku narzedzi frezarskich
0 = okreslenie dtugosci albo dtugosci i promienia (patrz S MVAR miejsce jedno-
stek)
1 = okreslenie promienia, gdy S MVAR miejsce jednostek = 1
2 = okreslenie dtugosci i promienia (strona czotowa), gdy S MVAR miejsce jedno-
stek = 1 albo 2
3 = okreslenie gornego ostrza frezu tarczowego (tylna strona) oraz dtugosci i pro-
mienia
DZIESIATKI TYSIECY: Pozycja narzedzia frezarskiego albo wiertta
0 = pozycja osiowa narzedzia frezarskiego albo wiertta, promieh w 2. osi pta-
szczyzny (przy G18 X) 7
1 = pozycja promieniowa narzedzia frezarskiego albo wiertta, promief w 1. osi
ptaszczyzny (przy G18 Z) "
SETKI TYSIECY: Przyrostowe kalibrowanie albo pomiar
0 = bez podania
1 = przyrostowe kalibrowanie albo pomiar
MILIONY: Pozycjonowanie wrzeciona na kat startu s_sTa1(tylko przy pomiarze
narzedzi frezarskich)
0 = bez pozycjonowania wrzeciona
1 = pozycjonowanie wrzeciona na kat startu S_STA1
2 | Wybor S_KNUM Wariant korekcji 2
War- JEDNOSTKI: Korekcja narzedzia
tosci: | 9 = pez podania (korekcja geometrii narzedzia)
1 = korekcja zuzycia narzedzia
3 icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
Liczba (domyslnie=1)
4 | X0 S MA Os$ pomiaru
War- 1 =1 O$ ptaszczyzny (przy G18 Z)

tosci:

2 = 2. 0s ptaszczyzny (przy G18 X)
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna wpro- | cykiu
wadzania
5 |[+- S MD Kierunek pomiaru
War- 0 = bez wyboru (kierunek pomiaru jest okreslany z warto$ci rzeczywiste;j)
tosci: | 1 = dodatni
2 = ujemny
6 |Z2 S_ID Przesunigcie
7 | DFA S FA Droga pomiaru
8 |TSA S_TSA Przedziat ufnosci
9 |VMS S_VMS Zmienna predko$¢ pomiaru przy kalibrowaniu 2
10 |alpha1 S STAl Kat startu przy pomiarze narzedzi frezarskich
11 | alpha2 S_CORA Kat korekcji przy pomiarze narzedzi frezarskich z obrotem &
12 | TZL S TzZL Korekcja zerowa przy pomiarze narzedzi. Przy kalibrowaniu jest S TZL = 0
13 | DIF S_TDIF Kontrola r6znicy wymiarow
14 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu ? (domyslnie=1)
15 |EVN S_EVNUM | Numer pamigci wartosci doswiadczalnych-wartosci $rednich 2-9
16 S_MCBIT |Zarezerwowano
17 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrobki G17/G18/G19
tosci: | 0 = kompatybilno$é, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
DZIESIATKI: Potozenie ostrza w przypadku narzedzi tokarskich i frezarskich
(tylko dla wyswietlania w oknach wprowadzania 1 do 9)
SETKI: Typ narzedzia
0 = Narzedzia tokarskie
1=Frez
2 = Narzedzia wiertarskie
TYSIACE: Strategia dosuniecia wzgledem sondy do pomiaru narzedzi
0 = PLUS [X/Z]; X gdy narzedzie ma potozenie osiowe, Z gdy promieniowe
1 = MINUS [X/Z]; X gdy narzedzie ma potozenie osiowe, Z gdy promieniowe
18 _AMODE | Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Zarezerwowano
tosci:

DZIESIATKI: Zarezerwowano

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Najazd na pozycje startowg po procesie pomiaru podczas kalibraciji i
pojedynczego pomiaru (patrz S_MVAR - JEDNOSTKI)

0 = narzedzie jest przesuwane o DFM wzgledem krawedzi sondy pomiarowej

1 = dosuniecie do pozyc;ji startowej

" Wszystkie wartosci domysinie = 0 albo zaznaczone jako domysInie=x
2 Wyswietlanie w zaleznosci od ogolnej SD 54762 _MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
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4.1 Przeglgd parametrow cykli pomiarowych

Pomiar narzedzia tokarskiego, frezarskiego lub wiertta. O§ pomiaru w parametrze s_MA
Specyfikacja w przypadku narzedzi tokarskich poprzez potozenie ostrza 1...8, w przypadku narzedzi frezarskich poprzez
miejsce SETEK do TYSIECY w parametrze S MVAR.

Pomiar i kalibrowanie nastepuje w bazowym ukfadzie wspétrzednych (MKS przy wytgczonej transformacji kinematycznej).
Nie dla pomiaru przyrostowego
Tylko dla pomiaru wielokrotnego s MVAR=x2x02 albo x3x02 (przyktad: frez tarczowy albo frez do rowkdow)

Gdy specyficzna dla kanatu SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 wowczas nastepuje przyporzadkowanie
sktadowych dtugos$ci narzedzia, jak w przypadku narzedzi tokarskich

Tylko przy pomiarze z obrotem S_MVAR=xx1x1

Utworzenie wartosci doswiadczalnej

Zakres warto$ci pamieci wartosci doswiadczalnej: 1 do 20 numerow pamieci warto$ci doswiadczalnej patrz specyficzna
dla kanatu SD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1].

4.1.14 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE971

PROC CYCLE971 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM, INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S FA,REAL
S TSA,REAL S VMS,REAL S TZL,REAL S TDIF,INT S NMSP,REAL S F1,REAL S S1,REAL S F2,REAL
S S2,REAL S F3,REAL S S3,INT S EVNUM, INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 08/2018, 6FC5398-4BP40-6NA2 353



Listy parametrow
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Tabela 4-14 Parametry wywotania CYCLE971 "

Nr | Parametry | Parametry | Znaczenie
okna cyklu
1 S MVAR Wariant pomiaru
War- JEDNOSTKI:
tosci: | g = Kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzi
1 = Pomiar narzedzia z zatrzymanym wrzecionem (dtugosc¢ lub promien)
2 = Pomiar narzedzia z obracajgcym sie wrzecionem (dtugos$¢ lub promien), patrz
parametr S F1 do S _S4
DZIESIATKI: Pomiar w MKS lub w WKS
0 = pomiar w MKS (wzgledem maszyny), pomiar narzedzia lub kalibrowanie sondy
do pomiaru narzedzi
1 = Pomiar w WKS (wzgledem przedmiotu obrabianego), pomiar narzedzia lub
kalibrowanie sondy pomiarowej narzedzia
SETKI: Kontrola poszczegdlnych ostrzy
0 = nie
1 =tak
TYSIACE:
0=0
DZIESIATKI TYSIECY: Przyrostowe kalibrowanie albo pomiar
0 = Bez podania
1 = Kalibrowanie przyrostowe lub pomiar
SETKI TYSIECY: Automatyczne kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzi
0 = Sonda pomiarowa narzedzia nie jest kalibrowana automatycznie
1 = Sonda pomiarowa narzedzia jest kalibrowana automatycznie
MILIONY: Kalibrowanie w ptaszczyznie z odwroceniem wrzeciona
0 = Kalibrowanie w ptaszczyznie bez odwrdcenia wrzeciona
1 = Kalibrowanie w ptaszczyznie z odwréceniem wrzeciona
2 Wybor S_KNUM Wariant korekcji ?
War- JEDNOSTKI: Korekcja narzedzia
tosci: |9 =Bez podania (korekcja narzedzia w geometrii)
1 = Korekcja narzedzia w zuzyciu
3 icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
Liczba
4 X0 S MA Os$ pomiaru, 0$ przesuniecia 4
War- JEDNOSTKI: Numer osi pomiaru
tosci: | 1 =1, 0§ ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = 2. o$ ptaszczyzny (przy G17 Y)
3 = 3. 0$ ptaszczyzny (przy G17 Z)
DZIESIATKI:
0=0
SETKI: Numer osi przesuniecia
0 = Bez osi przesuniecia
1 =1. 0$ ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = 2. 0$ ptaszczyzny (przy G17 Y)
Cykle pomiarowe
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Nr | Parametry | Parametry |Znaczenie
okna cyklu
5 |+- S_MD Kierunek pomiaru
War- 0 = Bez wyboru (kierunek pomiaru jest okreslany z warto$ci rzeczywistej)
tosci: | 1 = Dodatni
2 = Ujemy
6 |V S ID Przesunigcie
War- 0 = W przypadku narzedzi bez przesuniecia
tosci: >0 =
e Kalibrowanie: Przesuniecie dziata na 3. 0$ ptaszczyzny (przy G17 Z), gdy
srednica narzedzia kalibracyjnego jest wieksza, niz goérna srednica sondy.
Tutaj narzedzie jest przesuwane o promien narzedzia z srodka sondy, po
odjeciu wartosci S_1D. O$ przesuniecia jest dodatkowo podawanaw S Ma .
® Pomiar: W przypadku narzedzi wieloostrzowych nalezy podac przesuniecie
diugosci narzedzia i najwyzszego punktu ostrza przy pomiarze promienia albo
przesuniecie promienia narzedzia do najwyzszego punktu ostrza przy
pomiarze dtugosci narzedzia.
7 DFA S_FA Droga pomiaru
8 |TSA S _TSA Przedziat ufnosci
9 |VMS S_VMS Zmienna predko$¢ pomiaru przy kalibrowaniu 2
10 | TZL S TZL Korekcja zera (tylko przy pomiarze narzedzia)
11 | DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiardw przy pomiarze narzedzia (S_MVAR=xx1 albo S_MVAR=xx2)
12 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2
13 |F1 S F1 1. Posuw dla dotkniecia przy obracajacym sie wrzecionie ?
14 | S1 S Sl 1. Predkos¢ obrotowa dla dotkniecia przy obracajgcym sie wrzecionie 2
15 | F2 S F2 2. Posuw dla dotkniecia przy obracajgcym sie wrzecionie ?
16 |S2 S S2 2. Predko$¢ obrotowa dla dotkniecia przy obracajgcym sie wrzecionie 2
17 |F3 S_F3 3. Posuw dla dotkniecia przy obracajacym sie wrzecionie ?
18 |[S3 S S3 3. Predkosc¢ obrotowa dla dotkniecia przy obracajacym sie wrzecionie 2
19 |EVN S_EVNUM | Numer pamieci wartoéci do$wiadczalnej ?
20 S MCBIT |Okno _CBIT wzgl. _CHBIT
21 _DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrobki G17/G18/G19
tosci: | o= Kompatybilnos$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajgca przed wywotaniem
cyklu
1 = G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 = G19 (aktywna tylko w cyklu)
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Nr | Parametry | Parametry |Znaczenie
okna cyklu
22 _ AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Pomiar przesuniecia narzedzia w przypadku promienia
tosci: | 1 = nie
2 =tak

DZIESIATKI: Kierunek pomiaru przesuniecia narzedzia w przypadku promienia
w 3. osi ptaszczyzny (przy G17 Z)

1 = Dodatni
2 = Ujemny

SETKI: Pomiar przesuniecia narzedzia w przypadku dtugosci lub podczas kalibro-
wania sondy pomiarowej w 3. Osi

0 = Kompatybilnosé, auto

1 = Nie

2 =Tak

TYSIACE: Kierunek pomiaru przesuniecia narzedzia w odniesieniu do dtugosci w
osi przesuniecia (patrz S_MA HUNDERTER)

1 = Dodatni
2 = Ujemny

Wszystkie warto$ci domysine = 0 albo zaznaczone jako domysine=x
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdinej SD 54762 MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
Tylko w przypadku korekcji w narzedziu i tolerancji wymiaru "tak”, w przeciwnym przypadku parametr = 0

Przy pomiarze automatycznym (S_MVAR=1x00xx) bez wySwietlenia osi pomiaru, osi przesuniecia = S_MA=0.

41.15

Parametry cyklu pomiarowego CYCLE150

PROC CYCLE150 (INT S PICT,INT S PROT,STRING[160] S PATH) SAVE
ACTBLOCNO DISPLOF

Tabela 4-15 Parametry wywotania CYCLE150

Nr |Parametry |Parametry |Znaczenie
okna wpro- | cykli
wadzania
1 Okno wyni- | S PICT Wybor sposobu wyswietlenia wynikow (domysinie = 0)
ku pomiaru
War- JEDNOSTKI:
tosci: | 0 = Okno wyniku pomiaru WYL
1 = Okno wyniku pomiaru ZAt.
DZIESIATKI: Wybor trybu wyswietlania (wartosci jak w SD 55613)
1 =Wyswietlenie okna wyniku pomiaru - Automatyczne odwotanie po 8s
3 = Wyswietlenie okna wyniku pomiaru - Kwitowanie za pomocg NC-Start
4 = Wyswietlenie okna wyniku pomiaru - tylko w przypadku alarméw (61303 ...
61306)
2 S_PROT Wybor sposobu protokotowania (domysinie = 0)
Cykle pomiarowe
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Nr | Parametry | Parametry |Znaczenie
okna wpro- | cykli
wadzania
Protokdt War- JEDNOSTKI: Wybor protokotu wyt. / zat. / ostatni pomiar
tosci: | g = Protokét WYL
1 = Protokot ZAL
2 = Ostatni zarejestrowany pomiar
Typ proto- DZIESIATKI: Wybor typu protokotu
kotu 0 = Protokét standardowy
1 = Protokét uzytkownika (dowolnie definiowane)
Format pro- SETKI: Wybor formatu protokotu
tokotu 0 = Format tekstowy
1 = Format tabelaryczny (do importowania do Excela)
Dane proto- TYSIACE: Wybér zapisu nowy lub dotacz
kotu 0 = Nowy
1 = Dotagczony
Protokot DZIESIATKI TYSIECY: Wybdr miejsca zapisania protokotu
protokotu 0 = Jak program obrobki
1 = Katalog
3 S_PATH Sciezka pliku protokotu odpowiada wyborowi miejsca zapisania protokotu
(podanie petnej sciezki lub tylko nazwy pliku, np.:
"/INC:/WKS.DIR/NAME.WPD lub "MESSPROTOKOLL.TXT"
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4.2 Parametry dodatkowe

4.2

Parametry dodatkowe

Nastepujace parametry dodatkowe mozna ukrywac albo wyswietla¢ w oknach wprowadzania.
Dalsze informacje dotyczace danych ustawczych SD54760 do SD54764 patrz podrecznik

Lista parametrow SINUMERIK 840D sl, Szczegdtowy opis danych maszynowych.

358

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac¢ wskazoéwek producenta maszyny.

Parametry dodatkowe wystepujg nie przy wszystkich cyklach pomiarowych. Patrz tez opis

interfejsu.

Tabela 4-16 Parametry dodatkowe przy pomiarze obrabianego przedmiotu

Parametry okna Parametry | Opis Jednost-
wprowadzania przekazy- ka
wane
Zestaw danych S_PRNUM Numer zestawu danych z kalibrowanymi warto$ciami sondy pomiarowe;j -
kompensacji
F S_VMS Posuw pomiaru przy kalibracji sondy mm/min
Wybor S_MVAR Kalibracja sondy pomiarowej: Wybér na znany albo nieznany punkt srodkowy | -
pierscienia kalibracyjnego
Wybor S_MVAR Kalibracja sondy pomiarowej: Wybor kalibrowania z albo bez odchytki poto- | -
zenia (krzywe potozenie sondy)
Liczba S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu -
TZL S TZL Korekcja zera przy korekcji narzedzia mm
DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaroéw przy korekcji narzedzia -
Zestaw danychdla | S EVNUM Tworzenie wartosci srednich przy korekcji narzedzia -
tworzenia wartosci
Sredniej
Zestaw danych S_EVNUM Tworzenie wartosci doswiadczalnych przy korekcji narzedzia -
wartosci do$wiad-
czalnych
FW S K Wspodtczynnik wagi dla tworzenia warto$ci Sredniej -
™V S_TMV Zakres korekcji dla tworzenia wartosci Sredniej
Wybor S_MVAR Pomiar srednicy wewnetrznej, zewnetrznej pod osig obrotu: -
® 7z odwrdceniem
® przejechaé poza os$ obrotu
Cykle pomiarowe
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4.2 Parametry dodatkowe

Dodatkowe mozliwosci korekcji przy pomiarze obrabianego przedmiotu:

1. Przesuniecia punktu zerowego

— Korekcja w odniesieniu bazowym

— Korekcja w specyficznym dla kanatu bazowym PPZ

— Korekcja w globalnym bazowym PPZ

— Korekcja zgrubna albo dokftadna

2. Korekcje narzedzi

— Korekcja narzedzia w geometrii albo zuzyciu

— Korekcja narzedzia odwrécona albo nieodwrocona

— Korekcja narzedzia na promieniu albo dtugosci L1 lub L2 lub L3

Tabela 4-17 Parametry dodatkowe przy pomiarze narzedzia

Parametry okna Przekazy- | Opis Jednost-

wprowadzania wane para- ka
metry

Zestaw danych ka- | S PRNUM Numer zestawu danych z kalibrowanymi warto$ciami sondy pomiarowe;j -

libracji

F S_VMS Posuw pomiaru przy kalibracji sondy mm/min

Wybor stopni po- | S MVAR Wprowadzenie maks. 3 posuwéw i 3 predkosci obrotowych wrzeciona przy | -

miaru pomiarze z obracajgcym sie wrzecionem

Wybor S_MVAR Korekcja narzedzia w geometrii albo zuzyciu -

Wybor S_MVAR Pomiar w MKS albo w WKS -

Liczba S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu -

Zestaw danych S_EVNUM Tworzenie wartosci dodwiadczalnych przy korekcji narzedzia -

wartosci doswiad-

czalnych
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4.3 Dodatkowe parametry wynikow

4.3 Dodatkowe parametry wynikow
Ponizsza tabela zawiera dodatkowe parametry wynikow dla wariantéw pomiaru korekgc;ji
narzedzia.
Parametr Opis Jednostka
_OVR[8] " Gorna granica toleranciji dla: mm
¢ Srednicy otworu / czopa kotowego / fragmentu tuku
® (Osi pomiaru
® Szerokosci rowka / wypustu
® Diugosci prostokata w 1. osi ptaszczyzny
_OVR[9] " Gorna granica tolerancji dla dtugos¢ prostokgta w 2. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[12]" Dolna granica tolerancji dla mm
o Srednicy otworu / czopa kotowego / fragmentu tuku
® (Osi pomiaru
® Szerokosci rowka / wypustu
® Dlugosci prostokata w 1. osi ptaszczyzny
_OVR[13]"® Dolna granica tolerancji dla dtugo$¢ prostokata w 2. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[20]" Warto$¢ korekgiji mm
_OVR[27] " Zakres korekcji zera mm
_OVR[28] " Zakres ufnosci mm
_OVR[29]" Roéznica wymiaru mm
_OVR[30] " Warto$¢ doswiadczalna mm
_OVR[31] " Wartos¢ srednia mm
_OVI[4]" Wspotczynnik wagi
_OVI [5] Numer sondy pomiarowe;j
_ovie" Numer pamieci wartosci $redniej
_ovI[7" Numer pamieci warto$ci doswiadczalnych
_OovI[8] " Numer narzedzia
_OvI[9] " Numer alarmu
_OVI[11]2 Status zadania korekgiji
_OVI[13]" numer DL

360

" Tylko w przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcjg narzedzia

2 Tylko w przypadku korekcji PPZ

¥  Obowigzuje tylko dla wariantéw pomiaru ,Kieszen prostokatna" oraz "Czop prostokatny"

Cykle pomiarowe
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4.4 Parametry
4.4 Parametry
Tabela 4-18 Lista zmiennych wejsciowych/wyjsciowych cykli pomiarowych
Parametry ok- | Parametry | Okres$lenie w j. angielskim Odpowiednik
na wprowa- cyklu
dzania
S_CALNUM | Calibration groove number Numer elementu kalibrac;ji
S_MCBIT Central Bits Okno _CBIT lub _CHBIT
a2 S_CORA Correction angle position Kat korekgji
X0 S_CPA Center point abscissa Punkt srodkowy 1. osi ptaszczyzny
YO0 S_CPO Center point ordinate Punkt srodkowy 2. osi ptaszczyzny
DL S_DLNUM Numer DL dla korekcji ustawczej lub sumarycznej
EVN S_EVNUM Numer pamigci wartosci sredniej, wartosci doswiadczal-
nej
DFA S FA Factor for multipl. of measurem. Droga pomiaru
path
S ID Infeed in applicate Przyrostowa wielko$¢ dosuwu / przemieszczenia
al S_INCA Indexing angle Kat przetgczania / wartos¢ zadana kata
FW S K Weighting factor for averaging Wspotczynnik wagi dla tworzenia wartosci Sredniej
Wybér S_KNUM Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego
Wybér S_KNUM1 Korekcja w korekcji narzedzia
XIYIlZ S MA Number of measuring axis O$ pomiaru (numer osi)
+/- S _MD Measuring direction Kierunek pomiaru
S_MFS Posuw i predkos¢ obrotowa przy pomiarze z obracaja-
cym sie wrzecionem
S_MVAR Measuring variant Wariant pomiaru
Liczba S_NMSP Number of measurements at same | Liczba pomiaréw w tym samym miejscu
spot
_OVI[20] Tablica: Wartosci wyjsciowe INT
_OVR[32] Tablica: Wartosci wyjsciowe REAL
icon + Liczba | S PRNUM Probe type and probe number Numer tablicy parametrow sondy pomiarowe;j
X0/Y0/Z0 |s SETV Setpoint value Warto$¢ zadana
al S_STAL Starting angle Kat startu
X S _SzZA Safety zone on workpiece abscissa | Strefa ochrony w 1. osi ptaszczyzny
Y S_SZ0 Safety zone on workpiece ordinate | Strefa ochrony w 2. osi ptaszczyzny
DIF S_TDIF Tolerance dimensional difference | Kontrola réznicy wymiaréw
check
TLL S TLL Tolerance lower limit Dolna granica toleranc;ji
T™MV S TMV Tworzenie wartosci sredniej z korekcjg
T S_TNAME Tool name Nazwa narzedzia przy zastosowaniu zarzgdzania na-
rzedziami
S_TNVL Wartos¢ graniczna dla znieksztatcenia trojkata
TSA S_TSA Tolerance safe area Zakres ufnosci
TUL S_TUL Tolerance upper limit Gorna granica toleranc;ji

Cykle pomiarowe
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4.4 Parametry
Parametry ok- | Parametry | Okreslenie w j. angielskim Odpowiednik
na wprowa- cykiu
dzania
TZL S TZL Tolerance zero offset range Korekcja zera
VMS S_VMS Variable measuring speed Zmienna predkosé pomiaru
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Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4

A1 Przyporzadkowanie parametréw cykli pomiarowych do parametrow
MEA_FUNCTION_MASK
Wszystkie dane ustawcze, ktére az do wersji cykli pomiarowych 2.6 byly zapisywane w
zmiennych GUD, od wersji oprogramowania 4.4 znajdujg sie w projektowanych danych
maszynowych i ustawczych (np. tablice danych wartoéci kalibracyjnych). Moduty GUD5, GUD6
i GUD7_MC nie sg juz potrzebne dla danych cykli pomiarowych.
Ponizsze tabele zawierajg przyporzgdkowanie okreslajgcych dziatanie parametrow cykli
pomiarowych do parametrow MEA_FUNCTION_MASK .
Bit | Funkcja Identyfikator MD Nazwa GUD
0 wersja oprogr. 2.6 do wersja op-
rogr. 2.6
Ogodlna dana maszynowa cykli: MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bity)
Pomiar przedmiotu obrabianego
0 | Nadzér nad kalibrowaniem (domy$inie = 1) 51616 SMNS_MEA_CAL_MONITORING _CBIT[16]
1 Odniesienie diugosci sondy pomiarowej w osi dosuwu | 51614 SMNS_MEA_PROBE_LENGTH_RE- | _CBIT[14]
(domysinie = 1) LATE
0 = punktem odniesienia jest srodek kulki sondy
1 = punktem odniesienia jest punkt na obwodzie kulki
sondy
2 Uwzglednienie orientowanych no$nikdéw narzedzi przy | 51610 $SMNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE _CBITI[7]
korekcji narzedzia (domysinie = 0)
3 Kat korekgiji dla sondy jednokierunkowej do pomiaru 51612 $MNS_MEA_MONO_COR_POS_AC- | _CBIT[8]
przedmiotow obrabianych TIVE
(domysinie = 1)
Pomiar narzedzia
16 | Uwzglednienie orientowanych nos$nikéw narzedzi przy | MD 51610 SMNS_MEA_TOOLCARR_ENAB- | _CBIT[7]
korekcji narzedzia (domysinie = 0) LE
Specyficzna dla kanatu dana maszynowa cykli: MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bity)
Pomiar przedmiotu obrabianego
0 | Wejscie pomiarowe sondy do pomiaru przedmiotow 51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PRO- _CHBIT[0]
obrabianych (domyslnie = 0) BE[O0]
0 = wejscie pomiarowe 1 CNC
1 = wejscie pomiarowe 2 CNC
1 Cykle pomiarowe przy toczeniu stosujg 0$ Y, jako 0§ | 52605 $SMCS_MEA_TURN_CYC_SPE- _CHBIT[19]
pomiaru (domysinie = 0) CIAL_MODE
Pomiar narzedzia
16 | Wejscie pomiarowe sondy do pomiaru narzedzi (do- 51607 SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[0] | _CHBIT[1]
mysinie = 1)
0 = wejscie pomiarowe 1 CNC
1 = wejscie pomiarowe 2 CNC
Cykle pomiarowe
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Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4

A. 1 Przyporzadkowanie parametrow cykli pomiarowych do parametrow MEA_FUNCTION_MASK

Bit | Funkcja Identyfikator MD Nazwa GUD
" wersja oprogr. 2.6 do wersja op-
rogr. 2.6

Ogolne dane ustawcze cykli: SD 54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bity)

Pomiar przedmiotu obrabianego

0 Powtorzenie pomiaru przy przekroczeniu _TDIF i _TSA | 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[O0]
(domysinie = 0)

1 Powtdrzenie pomiaru z wyzwoleniem alarmu i zatrzy- | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
maniem cyklu przy MO (domysinie = 0)

2 Przekroczenie _TUL, _TLL, _TDI, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
Stop cykli przy MO (domysinie = 0)

3 Kalibrowany promien kulki sondy przeja¢ do danych 54660 $SNS_MEA_PRO- _CBIT[15]
narzedzia (domyslnie = 1) BE_BALL_RAD_IN_TOA

Pomiar narzedzia

16 | Powtdrzenie pomiaru przy przekroczeniu _TDIF i _TSA | 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[O0]
(domysinie = 0)

17 | Powtdrzenie pomiaru z wyzwoleniem alarmu i zatrzy- | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
maniem cyklu przy MO (domysinie = 0)

18 | Przekroczenie _TDIF, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
Stop cykli przy MO (domyslinie = 0)

19 | Frez, zmniejszenie predkosci obrotowej wrzeciona _CHBIT[22]
przy ostatnim dotknieciu

Dane ustawcze specyficzne dla kanatu: SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bity)

Pomiar przedmiotu obrabianego

0 | Nadzor nad kolizja (domysinie = 1) 55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITO- _CHBIT[2]

RING

1 Sprzezenie pozycji wrzeciona z obrotem wspétrzed- 55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD | _CHBIT[13]
nych wokét osi dosuwu w AUTO (domysinie = 0)

2 Kierunek obrotu pozycjonowania wrzeciona przy ak- 55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR _CHBIT[14]
tywnym sprzezeniu wrzeciona i obrotu wspotrzednych
(domysinie = 0)
0=wGUz
1=wUzZ

3 Proby pomiaru przy nieprzetgczonej sondzie pomiaro- | 55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE _CHBIT[15]
wej
(domyslinie = 0)
0 =5 prob
1=1 préba

4 Predkos$¢ dosuwu do miejsca pomiaru (domysinie = 0) | 55610 $SCS_MEA_FEED_TYP _CHBIT[17]
0 = z posuwem pomiaru _VMS
1=z $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

5 | Predkos$¢ wycofania z miejsca pomiaru (domyslinie = 0) | 55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED _CHBIT[16]
0=z $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
1=z $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
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A. 1 Przyporzgdkowanie parametrow cykli pomiarowych do parametrow MEA_FUNCTION_MASK

Bit
1

Funkcja

Identyfikator MD
wersja oprogr. 2.6

Nazwa GUD
do wersja op-
rogr. 2.6

Dezaktywacja / aktywacja sondy do pomiaru przedmio-
téw obrabianych przed i po poleceniu NC SPOS

Patrz tez CUST_MEA_CYC.SPF

(domysinie = 0)

0 = bez wywotania CUST_MEA_CYC.SPF

1 = wywotanie CUST_MEA_CYC.SPF

14

Sprzezenie pozycji wrzeciona z obrotem wspétrzed-
nych wokét osi dosuwu przy pomiarze w trybie AUTO-
MATYKA (domysinie = 1)

55770
$SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_COORD

E_MESS_
SETT[0]

15

Kalibrowanie na pierscieniu kalibracyjnym w JOG
(domysinie = 0)

0 = kalibrowanie z automatycznym srodkowym punk-
tem referencyjnym

1 = kalibrowanie ze znanym srodkowym punktem refe-
rencyjnym

55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE

E_MESS_
SETT[1]

Pomiar narzedzia

16

Nadzor nad kolizjg (domyslinie = 1)

55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITO-
RING

_CHBIT[2]

17

Préby pomiaru przy nieprzetgczonej sondzie pomiaro-
wej

(domysinie = 0)

0 =5 prob

1 =1 préba

55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE

_CHBIT[15]

18

Predkos$é dosuwu do miejsca pomiaru (domysinie = 0)

0 = z posuwem pomiaru _VMS
1=2z$SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

55610 $SCS_MEA_FEED_TYP

_CHBIT[17]

19

Predkos$¢ wycofania z miejsca pomiaru (domysinie = 0)
0 =z $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
1=z $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED

_CHBIT[16]

1

Bit x=0 oznacza, ze funkcja jest wylgczona
Bit x=1 oznacza, ze funkcja jest witgczona

Wszystkie bity nieudokumentowane nie sg zajete.
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Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4

A.2 Zmiany w danych maszynowych i ustawczych od w. opr. 4.4

A.2 Zmiany w danych maszynowych i ustawczych od w. opr. 4.4

MD zastgpione przez SD

Nastepujace dane maszynowe cykli (pomiar w JOG) nie pojawiajg sie od wersji cykli 04.04.01
(w stosunku do wers;ji 02.06.00) i sg zastepowane przez nastepujgce réwnoznaczne dane

ustawcze cykli.

MD nie pojawiaja si¢

Zastgpione przez 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

Zmiana numeru danej ustawczej

W przypadku nastepujgcych danych ustawczych cykli zmienia sie numer danej ustawczej od
wersji oprogramowania cykli 04.04.01 (w stosunku do wersji 02.06.00). Identyfikator i funkcja

sie nie zmienity.

Numer SD Identyfikator
Wersja oprogramo- od w. opr. 04.04.01
wania 02.06.00
54798 54780 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
54799 54782 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
55630 55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
55631 55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
55632 55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE
55633 55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE
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Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4

A.3 Przeglad sumaryczny zmienionych danych maszynowych i danych ustawczych cykli

A3
ustawczych cykli

Tabela A-1

Przeglad sumaryczny zmienionych danych maszynowych i danych

Przeglad sumaryczny zmienionych danych maszynowych cykli - od cykli wersji oprogramowania 04.04.05.00

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N51071 $MNS_ACCESS_ACTIVATE_CTRL_E

N51072 $MNS_ACCESS_EDIT_CTRL_E

N51073 $MNS_ACCESS_SET_SOFTKEY_ACCESS

N51199 $MNS_ACCESS_WRITE_TM_GRIND

N51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[0]

N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0

N51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[1]

Nie dotyczy

N51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[0]

N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 16

N51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[1]

Nie dotyczy

N51609 $SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBJ|O0 .. 5]

Nie dotyczy

N51610 SMNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE

Nie dotyczy

N51612 $MNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE

Nie dotyczy, funkcja jest zawsze aktywna

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

Nie dotyczy

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]

Tabela A-2

Przeglad sumaryczny zmienionych danych ustawczych cykli - od cykli wersji oprogramowania 04.04.05.00

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N54611 $SNS_MEA_WP_FEEDIO .. 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
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A.3 Przeglad sumaryczny zmienionych danych maszynowych i danych ustawczych cykli

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

Nie dotyczy

N54660 $SNS_MEA_PROBE_BALL_RAD_IN_TOA

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 3

N55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 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

Nie dotyczy, funkcja jest zawsze aktywna

N55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 15

N55772 $SCS_J_MEA_SET_PROBE_MONO

Nie dotyczy, funkcja odpowiada typu narzedzia
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A.4 Poréwnanie parametrow GUD (w odniesieniu do funkcji pomiarowych)

A4 Poréwnanie parametréw GUD (w odniesieniu do funkcji pomiarowych)

Dla danych maszynowych i ustawczych (MD, SD) cykli mozna dokona¢ okreslonych ustawien
podstawowych.

Ustalono nastepujace przedrostki:

® §SNS_... powszechnie obowigzujgce dane ustawcze

® §SCS_... dane ustawcze specyficzne dla kanatu

® SMNS._... powszechnie obowigzujgce dane maszynowe
® SMCS._... dane maszynowe specyficzne dla kanatu

Parametry GUD przedstawione w ponizszej tablicy stanowig tre§¢ modutéw GUDS, GUDS i
GUD7_MC do wersji V7.5, w przypadku ktérych istnieje rbwnowazna MD/SD od wersiji V2.7/
V4.4.

GUD sg w pei wstecznie kompatybilne z istniejgcymi programami pomiarowymi.
Moduty GUDS5S, GUD6 i GUD7_MC zostaly zastgpione przez PGUD (SGUD na wys$wietleniu

parametréw).

GUD do wers;ji 7.5 MD/SD od wersji V2.7/V4.4

_WPIx,0] SD54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAM[O...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]
_WPI[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]

_WPI[x,10] SD54610 $SNS_MEA_WP_STATUS_GEN[0...11]

_KBI[x,0] SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[0...2]
_KBI[x,1] SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[0...2]
_KBI[x,2] SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[0...2]
_KBIx,3] SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1[0...2]
_KB[x,4] SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1]0...2]
_KBI[x,5] SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2|[0...2]
_KBI[x,6] SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[0...2]
_TP[x,0] SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1[0...5]
_TP[x,1] SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...5]
_TP[x,2] SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2|0...5]
_TP[x,3] SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...5]
_TP[x,4] SD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3J[0...5]
_TP[x,5] SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3|0...5]
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GUD do wersji 7.5

MD/SD od wersji V2.7/\V4.4

_TP[x,6] i SD54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[0...5]
E_MESS_MT_DL[3]

_TP[x,7]i SD54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[0...5]
E_MESS_MT_AXI[3]

_TP[x,8] i SD54633 $SNS_MEA_TP_TYPEJ0...5]
E_MESS_MT_TYP[3]

_TP[x,9] und SD54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTHI[O...5]

E_MESS_MT_DZ[3]

_TPWI[x,1] SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...5]
_TPWI[x,2] SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2|0...5]
_TPWI[x,3] SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...5]
_TPWI[x,4] SD54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...5]
_TPWI[x,5] SD54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3|0...5]
_TPWI[x,6] SD54646 $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE[0...5]
_TPWI[x,7] SD54647 $SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL[0...5]
_TPWI[x,8] SD54648 $SNS_MEA_TPW_TYPEJ0...5]
_TWPI[x,9] SD54649 $SNS_MEA_TPW_CAL_MEASURE_DEPTHI0...5]
_CM[0O] SD54670 $SNS_MEA_CM_MAX_PERI_SPEEDI[0] "
_CM[1] SD54671 $SNS_MEA_CM_MAX_REVOLUTIONS[0] "
_CM[4] SD54672 $SNS_MEA_CM_MAX_FEEDRATE[0] "
_CM[2] SD54673 $SNS_MEA_CM_MIN_FEEDRATE[0] "
_CM[5] SD54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR[0] "
_CM[6] SD54675 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_1[0] "
_CM[7] SD54676 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_2[0] "
_CM[3] SD54677 $SNS_MEA_CM_MEASURING_ACCURACYI[0] V
_CM[8] MD51618 $MNS_MEA_CM_ROT_AX_POS_TOL
_CBITI[O0] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0 (pomiar przedmiotu obrabia-
(
nego)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (pomiar narzedzia)
_CBIT[1] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1 (pomiar przedmiotu obrabia-
nego)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 17 (pomiar narzedzia)
_CBIT[2] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 2 (pomiar przedmiotu obrabia-
nego)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 18 (pomiar narzedzia)
_CBIT[7] MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 2 (pomiar przedmiotu obrabia-
nego)
MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (pomiar narzedzia)
_CBITI[8] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 3
_CBIT[14] MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1
_CBIT[15] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 3
_CBIT[16] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0
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A.4 Poréwnanie parametrow GUD (w odniesieniu do funkcji pomiarowych)

GUD do wersji 7.5 MD/SD od wersji V2.7/V4.4
_CHBIT[0] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0
_CHBIT[1] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16
_CHBIT[2] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0 (pomiar przedmiotu obrabia-
nego)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (pomiar narzedzia)
_CHBIT[10] SD55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY
_CHBIT[13] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1
_CHBIT[14] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 2
_CHBIT[15] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 3 (pomiar przedmiotu obrabia-
nego)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 17 (pomiar narzedzia)
_CHBIT[16] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 5 (pomiar przedmiotu obrabia-
nego)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 19 (pomiar narzedzia)
_CHBIT[17] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 4 (pomiar przedmiotu obrabia-
nego)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 18 (pomiar narzedzia)
_CHBIT[19] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1
_CHBIT[22] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 19
_EVMVNUM[0] SD55622 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE
_EVMVNUMI1] SD55624 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE
_EVI[20] SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[0...19]
_MV[20] SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[0...19]
_SPEED[0] SD55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
_SPEED[1] SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
_SPEED[2] SD55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE
_SPEED[3] SD55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE
_TP_CF SD54690 $SNS_MEA_T_PROBE_MANUFACTURER
_MT_COMP SD54691 $SNS_MEA_T_PROBE_OFFSET
_MT_EC_R[1,5] SD54695 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD1][0...4]
_MT_EC_R[2,5] SD54696 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD2[0...4]
_MT_EC_RJ[3,5] SD54697 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD3I0...4]
_MT_EC_R[4,5] SD54698 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD4|0...4]
_MT_EC_R][5,5] SD54699 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RADS5[0...4]
_MT_EC_R][6,5] SD54700 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RADSI0...4]
_MT_EC_L[1,5] SD54705 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN1[0...4]
_MT_EC_L[2,5] SD54706 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENZ2[0...4]
_MT_EC_L[3,5] SD54707 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENS3[0...4]
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GUD do wersji 7.5

MD/SD od wersji V2.7/\V4.4

_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_LENGS[O...4]
E_MESS_D MD51750 $MNS_J_MEA_M_DIST

E_MESS_D_M MD51751 $MNS_J_MEA_M_DIST_MANUELL
E_MESS_D_L MD51752 $MNS_J_MEA_M_DIST_TOOL_LENGTH
E_MESS_D_R MD51753 $MNS_J_MEA_M_DIST_TOOL_RADIUS
E_MESS_FM SD55630 $SCS_MEA _FEED_MEASURE

E_MESS_F MD51757 $MNS_J_MEA_COLL_MONIT_FEED
E_MESS_FZ MD51758 $MNS_J_MEA_COLL_MONIT_POS_FEED

E_MESS_CAL_D[2]

MD51770 $MNS_J_MEA_CAL_RING_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) Dla parametréw od SD54670 do 54677 istniejg kazdorazowo dwa zestawy danych z indeksem O i

1.

Wskazowka: Do GIV 2.7/4.4 zawsze nalezy stosowac zestaw danych zindeksem 1. Od GIV 4.5 zawsze
nalezy stosowac zestaw danych z indeksem 0.

GUD do wersji oprogra-
mowania cykli 04.04.00

Od wersji oprogramowania cykli 04.04.05.00

_RF

N55640 $SCS_MEA_FEED_CIRCLE
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A.5 Zmiany nazw programow cykii i modutow GUD

A5 Zmiany nazw programow cykli i modutéw GUD
Nastepujace programy pomiarowe majg od wersji cykli pomiarowych 2.6 zmieniong nazwe
albo odpadaja;:

Nazwa cyklu GUD do wersji 7.5 Nazwa cyklu od wersji 2.6
CyC_JMmC Cycle131

CYC_JMA Cycle132

Cycle198 CUST_MEACYC
Cycle199 CUST_MEACYC
Cycle100 Programu juz nie ma!
Cycle101 Programu juz nie ma!
Cycle105 Programu juz nie ma!
Cycle106 Programu juz nie ma!
Cycle107 Programu juz nie ma!
Cycle108 Programu juz nie ma!
Cycle113 Programu juz nie ma!
Cycle118 Programu juz nie ma!
Cycle972 Programu juz nie ma!
E_SP_NPV Programu juz nie ma!
CYC_JM Programu juz nie ma!
GUD5 Modutu juz nie ma
GUDG6 Modutu juz nie ma
GUD7 Modutu juz nie ma
GUD7_MC Modutu juz nie ma
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Aneks

B.1 Skréty

Skrét Znaczenie

CNC Computerized Numerical Control: Komputerowe sterowanie numeryczne

DIN Niemiecka Norma Przemystowa

E/A Wprowadzenie/wyprowadzenie

GUD Global User Data: Globalne dane uzytkownika

JOG Jogging: Tryb ustawiania

MD Dane maszynowe

MKS Uktad wspoirzednych maszyny

NC Numerical Control: Sterowanie numeryczne

NCK Numerical Control Kernel: Jadro sterowania numerycznego z przygotowywaniem blo-
kow, zakresem ruchoéw, itd.

NCU Numerical Control Unit: Jednostka sprzetowa NCK

PPZ Przesuniecie punktu zerowego

PLC Programmable Logic Control: Programowalny sterownik logiczny

SL Potozenie ostrza

SW Software

WKS Uktad wspoirzednych obrabianego przedmiotu
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Aneks

B.2 Przeglad dokumentacji

B.2 Przeglad dokumentacji

| Dokumentacja ogolna
E 3

E 3
SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl
828D

[ L ==

Materiaty promocyjne Katalog NC 62

Katalog PM 21

[ L

Podrecznik systemuCtrl-Energy

| Dokumentacja uzytkownika
E 3 ¥

E 3 E L 3

SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK

840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl

828D 828D 828D SINAMICS

S120
Podrecznik obstugi Podrecznik obstugi Podrecznik programowania Podrecznik programowania Podrecznik diagnostyczny - alarmy
— Universal Create MyConfig — Podstawy — ISO toczenie
— Toczenie — Przygotowanie do pracy - ISO frezowanie
— Frezowanie — Cykle pomiarowe
— Szlifowanie
[ Dokumentacja producenta / serwisowa
E 5 L 3 E 3 E 3
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
SINAMICS SINAMICS
S120 S120

Podrecznik urzadzenia Podrecznik systemu Podrecznik uruchomieniowyPodrecznik list parametrow
- NCU Przewodnik —CNC: NC, PLC — Dane maszynowe
— Komponenty obstugowe projektowania maszyn Naped — Sygnaly interfejsowe

i potaczenie sieciowe — Oprogramowanie — Zmienne
—ADI4 podstawowe i

[ Dokumentacja producenta / serwisowa
E E 1 E 3

SINUMERIK SINUMERIK gIMKjUMERIK SINUMERIK

840D sl 840D sl 840D sl

828D SINAMICS

S12

Podrecznik dziatania Podrecznik dziatania Podrecznik dziatania Podrecznik projektowania
- Funkcje podstawowe Zarzadzanie Safety Integrated - EMC -Wytyczne dotyczace montazu

— Funkcje rozszerzone narzedziami
— Funkcje specjalne

— Akcje synchroniczne

— Dialekty 1ISO

[Info / Szkolenie
E 3

E 3

SINUMERIK SINUMERIK

[ [ = | L]

Dokumentacja szkoleniowa Podrecznik

— Latwiejsze frezowanie produkcja narzedzi
z ShopMill i form

— Latwiejsze toczenie
z ShopTurn

376

— Bezpieczenstwo przemystowe

| Dokumentacja elektroniczna
E 3 E 3

el

DOConCD

Industry Online Industry Mall
Support (SIOS)
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Glosariusz

Doktadnos¢ pomiaru

Mozliwa do uzyskania doktadno$¢ pomiaru zalezy od nastepujgcych czynnikow:
® Doktadnosci powtarzalnosci maszyny

® Doktadnosci powtarzalnosci sondy pomiarowej

® Rozdzielczosci systemu pomiarowego

Doktadnos¢ powtarzalnosci sterowania przy "Pomiarze podczas ruchu" wynosi £1 ym.

Dolna granica tolerancji

Droga pomiaru

Jezeli odchylenie wymiaru zostanie zmierzone jako dolna granica tolerancji (S_TLL), ktéra
lezy w zakresie pomiedzy , Tolerancjg 2/3 przedmiotu obrabianego" i ,Kontrolg réznicy
wymiarow", wowczas jest ono w 100% oceniane jako korekcja narzedzia i dotychczasowa
wartosc¢ srednia jest kasowana.

Droga pomiaru DFA podaje odlegtos¢ pozyciji startowej od oczekiwanej pozycji przetgczenia
(pozycji zadanej) sondy pomiarowe;.

Goérna granica tolerancji

Kalibrowanie

Jezeli odchylenie wymiaru zostanie zmierzone jako gérna granica tolerancji (S_TUL), ktora
lezy w zakresie pomiedzy , Tolerancjg 2/3 przedmiotu obrabianego" i ,Kontrolg réznicy
wymiaréow", wowczas jest ono w 100% traktowane jako korekcja narzedzia i dotychczasowa
wartosc¢ srednia jest kasowana.

Podczas kalibrowania ustalane sg punkty przetgczenia (Triggerpunkty) sondy pomiarowe;j i
zapisywane w danych ustawczych cykli poczawszy od SD 54600.

Kasowanie pozostatej drogi

Cykle pomiarowe

Jezeli ma zostac¢ wykonany ruch do punktu pomiaru, wéwczas do obwodu regulacji potozenia
wysytane jest polecenie i sonda pomiarowa wykonuje ruch w kierunku tego punktu. Jako
wartosc¢ pozycji jest przy tym definiowany punkt za oczekiwanym punktem pomiaru. Gdy tylko
nastapi przetagczenie sondy pomiarowej, w chwili przetgczenia rejestrowana jest warto$¢
rzeczywista w osi i naped jest zatrzymywany, a pozostata droga jest kasowana.
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Glosariusz

Kontrola réznicy wymiaréw

Jest to parametr tolerancji, dla ktérego przy osiggnieciu granicy (S_SIF) narzedzie jest
prawdopodobnie zuzyte i musi zosta¢ wymienione. Kontrola réznicy wymiarow nie ma wptywu
na tworzenie wartosci korekgiji.

tancuch kinematyczny

tancuch kinematyczny stuzy do opisania struktury kinematycznej maszyny. Sktada sie on z
dowolnej liczby powigzanych ze sobg elementdw. Z jednego fancucha kinematycznego mogg
réwnolegle odchodzic tancuchy czesciowe. W sterowaniu istnieje tylko aktywny tancuch
kinematyczny. Aktywny tancuch kinematyczny rozpoczyna sie elementem ROOT. tancuch
kinematyczny jest definiowany w statej przestrzeni maszynowego uktadu wspétrzednych

t ancuch Part

tancuch Part jest tancuchem czesciowym tancucha kinematycznego i przebiega réwnolegle
do tancucha Tool. tancuch Part rozpoczyna sie w elemencie ROOT i konczy przy
zamocowaniu przedmiotu obrabianego.

t ancuch Tool

tancuch Tool jest tancuchem czesciowym tancucha kinematycznego i przebiega réwnolegle
do tancucha Part. tancuch Tool rozpoczyna sie w elemencie ROOT i konczy przy
zamocowaniu narzedzia.

Nadzér na kolizje

W cyklach pomiarowych oznacza to, ze wszystkie pozycje posrednie, wytworzone
wewnetrznie w cyklu, sg nadzorowane w oparciu o sygnat przetgczenia sondy. Przy
przetgczeniu sondy wytwarzane jest natychmiastowe przerwanie ruchu i wyprowadzany jest
komunikat alarmowy.

Narzedzie do kalibraciji

Jest to specjalne narzedzie (zazwyczaj trzpienh cylindryczny), ktérego wymiary sg znane i ktéry
stuzy do doktadnego okreslenia odlegto$ci miedzy punktem zerowym maszyny i punktem
przetgczenia sondy pomiarowej (do pomiaru narzedzi).

Nazwa narzedzia

Nazwa narzedzia na liScie narzedzi.

Nos$nik narzedzi

Nosnik narzedzi stosowany jest na maszynach dla ktérych moze by¢ zmieniana orientacja
pomiedzy narzedziem i przedmiotem obrabianym. No$nik narzedzi jest to statyczna
transformacja, tzn. raz ustawiona orientacja podczas uruchomienia jest stata i nie mozna jej
zmienia¢ podczas wykonywania ruchu. Zmiana orientacji powoduje miedzy innymi zmiany w
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interpretacji sktadowych dtugosci narzedzia. No$nik narzedzi przejmuje niezbedne obliczenia
do zmiany orientacji i przesuniecia.

Odchyitka potozenia

Odchytka potozenia (krzywe potozenie) opisuje roznice miedzy punktem srodkowym
wrzeciona i punktem srodkowym kulki sondy, okreslonym podczas kalibracji. Jest ona
kompensowana poprzez cykle pomiarowe.

OS$ przesuniecia

W przypadkach okreslonych wariantow pomiaru, np. pomiar kata w cyklu CYCLE998, moze
pomiedzy pomiarami w osi pomiaru nastgpi¢ pozycjonowanie w innej osi, ktéra nalezy podac,
tzw. osi przesunigcia. Nalezy to zdefiniowa¢ w parametrze S_MA za pomoca osi przesuniecia/
osi pomiaru.

Podprogram asynchroniczny

Program obrobki, ktéry moze zosta¢ uruchomiony asynchronicznie (niezaleznie) do
aktualnego stanu programu przez sygnat przerwania (np. sygnat "szybkiego wejscia NC").

Pomiar metodg réznicowg

Pomiar metodg réznicowg oznacza, ze 1. punkt pomiaru jest mierzony dwukrotnie, raz z
odwrdceniem wrzeciona o 180 stopni (obrét sondy pomiarowej) wzgledem pozycji na poczatku
cyklu i drugi raz z pozycja wrzeciona, ktéra miata miejsce na poczatku cyklu. Taka procedura
umozliwia zastosowanie niekalibrowanych sond pomiarowych bez zmniejszenia wymagan
dotyczacych doktadnosci.

Pomiar narzedzia

Przy pomiarze narzedzia zatozone narzedzie jest dosuwane do sondy, ktéra jest zamontowana
na state albo przy pomocy mechanicznego przyrzgdu wprowadzana do przestrzeni roboczej.
Automatycznie okreslona w ten sposéb geometria narzedzia jest wpisywana do przynaleznego
zestawu danych korekcyjnych narzedzia.

Pomiar pod katem

Jest to wariant pomiaru, ktéry stuzy do pomiaru otworu, czopa (watka), rowka albo wypustu
pod dowolnym katem. Droga pomiaru jest przy tym przebywana pod okreslonym zadanym
katem w WKS.

Pomiar podczas ruchu

W przypadku tej metody pomiaru przetwarzanie sygnatu czujnika nastepuje bezposrednio w
NC.
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Pomiar péifabrykatu

Przy pomiarze péifabrykatu w wyniku — pomiaru przedmiotu obrabianego okreslane jest
potozenie, odchylenie i przesuniecie punktu zerowego przedmiotu obrabianego.

Pomiar przedmiotu obrabianego

W celu wykonania pomiaru sonda jest tak, jak narzedzie dosuwana do zamocowanego
przedmiotu obrabianego. Dzigki elastycznej budowie cykli pomiarowych mozna wykonywac
prawie wszystkie zadania pomiarowe wystepujgce na frezarce lub tokarce.

Pomiar rownolegty do osi

Jest to wariant pomiaru, ktéry stuzy do réwnolegtego do osi pomiaru przedmiotu obrabianego,
np. otworu, czopa (watka), prostokata, itd. Droga pomiaru jest przebywana réwnolegle do osi
w WKS.

Pomiar w JOG
Obejmuje nastepujace funkcje:
e Podtautomatyczne okre$lenie geometrii narzedzia i zapisanie jej w pamieci korekcji narzedzi

e Podtautomatyczne okreslenie i ustawienie punktéw odniesienia i zapisanie ich w pamieci
PPZ

Postugiwanie sie funkcja nastepuje poprzez przyciski programowe i pola wprowadzania.

Pomiar wielokrotny w tym samym miejscu

Za pomocag parametru S NMSP mozna ustali¢ liczbe pomiaréw w tym samym punkcie. Réznica
wartosci rzeczywistej-zadanej jest usredniana.

Przesuniecie punktu zerowego (PPZ)

W wyniku jednego pomiaru réznica miedzy wartoscigi rzeczywistg i zadang jest zapisywana
w zestawie danych dowolnego ustawianego przesuniecia punktu zerowego.

Punkt przetgczenia

Punkty przetagczenia sondy pomiarowej okre$lane sg podczas kalibrowania i zapisywane dla
odpowiedniego kierunku osi w specyficznych dla kanatu danych ustawczych poczgwszy od
SD 54600.

Rowek bazowy

Jest to rowek istniejgcy w przestrzeni roboczej (staty na maszynie), ktérego doktadna pozycja
jest znana i ktéry stuzy do kalibrowania sond pomiarowych przedmiotéw obrabianych.
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Réznica warto$ci rzeczywistej-zadanej

Réznica miedzy wartoscig zmierzong a faktycznie oczekiwana.

Sonda typu Mono

Sonda typu Mono jest sondg pomiarowag, ktéra moze sie wychyla¢ tylko w jednym kierunku.
Mozna jej uzywac tylko na centrach frezarskich i obrobkowych do pomiaru przedmiotow
obrabianych z matymi ograniczeniami.

Sonda typu Multi

Sonda typu Multi jest sonda pomiarowa, ktéra moze by¢ wychylana w wielu kierunkach.

Srednica kulki sondy

Jest to Srednica rzeczywista kulki sondy pomiarowej. Jest ona okreslana podczas kalibrowania
i zapisywana w danych cyklu pomiarowego.

Typ sondy pomiarowe;j

Do okreslenia wymiaréw narzedzia i przedmiotu obrabianego potrzebna jest sonda pomiarowa
przetgczajaca elektronicznie, ktéra przy wychyleniu daje zmiane sygnatu (zbocze).

Sondy rozréznia sie wedtug liczby kierunkéw pomiaru:
® Wielokierunkowe (3D, Sonda typu Multi),

e Jednokierunkowe (Sonda typu Mono).

Ustawienia kata korekcji

Przy zastosowaniu —» sondy jednokierunkowej mozna z powodéw specyficznych dla maszyny,
w razie potrzeby, skorygowac potozenie sondy za pomocg danych narzedzia sondy
jednokierunkowej typu 712.

Wariant pomiaru

Poprzez parametr S_MVAR ustalany jest wariant pomiaru poszczegélnych cykli pomiarowych.
Parametr ten dla kazdego cyklu pomiarowego moze przyjmowac okreslone wartosci
catkowitoliczbowe, ktore sg wewnetrznie w cyklu sprawdzane pod wzgledem poprawnosci.

Warto$é doswiadczalna

Wartosci doswiadczalne stuzg do eliminacji statych odchytek wymiaréw, ktére nie podlegajg
zadnemu trendowi.
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Wartos¢ srednia

Wartos¢ zadana

Obliczenie wartosci sredniej uwzglednia trend odchytek wymiaroéw dla serii obrébkowej, przy
czym - wspotczynnik wagi k, na bazie ktérego mozna utworzy¢ warto$¢ srednig, mozna
wybrac.

Samo tworzenie wartosci sredniej jeszcze nie wystarczy do zapewnienia statej jakosci obrobki.
Zmierzong odchytke wymiaru dla statych odchytek bez trendu mozna skorygowac poprzez —
warto$¢ doswiadczalna.

W przypadku ,Pomiaru podczas ruchu" dla cyklu zadawana jest pozycja jako wartos¢ zadana,
dla ktérej oczekiwany jest sygnat przetgczenia sondy pomiarowe;j.

Wspétczynnik wagi dla tworzenia wartosci Sredniej

Za pomocg wspétczynnika wagi k mozna w rézny sposéb uwzglednia¢ wptyw pojedynczego
pomiaru. Przez to nowy wynik pomiaru w zalezno$ci od k ma tylko czesciowy wptyw na nowg
korekcje narzedzia.

Zakres korekcji zera

Zakres ufnosci

382

Ten zakres tolerancji (dolna granica S_TzL) odpowiada wartosci bezwzglednej
maksymalnego przypadkowego odchylenia wymiaru. Jezeli roznica wartosci rzeczywistej-
zadanej jest pod wzgledem wartosci bezwzglednej mniejsza niz zakres korekcji zera, korekcja
nie nastepuje.

Zakres ufnosci S_ TSA nie ma wptywu na tworzenie wartosci korekcji, stuzy on do diagnozy.
Gdy ta granica zostanie osiggnieta, mozna z tego wnioskowac¢ o uszkodzeniu sondy albo
nieprawidtowym zadaniu pozycji.
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