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Rechtliche Hinweise

Warnhinweiskonzept

Dieses Handbuch enthalt Hinweise, die Sie zu lhrer personlichen Sicherheit sowie zur Vermeidung von
Sachschaden beachten miissen. Die Hinweise zu lhrer personlichen Sicherheit sind durch ein Warndreieck
hervorgehoben, Hinweise zu alleinigen Sachschaden stehen ohne Warndreieck. Je nach Geféahrdungsstufe
werden die Warnhinweise in abnehmender Reihenfolge wie folgt dargestellit.

/\GEFAHR

bedeutet, dass Tod oder schwere Korperverletzung eintreten wird, wenn die entsprechenden
Vorsichtsmaflinahmen nicht getroffen werden.

/\WARNUNG

bedeutet, dass Tod oder schwere Korperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

/\VORSICHT

bedeutet, dass eine leichte Kdrperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden VorsichtsmaRnahmen
nicht getroffen werden.

ACHTUNG

bedeutet, dass Sachschaden eintreten kann, wenn die entsprechenden Vorsichtsmafinahmen nicht getroffen
werden.

Beim Auftreten mehrerer Gefahrdungsstufen wird immer der Warnhinweis zur jeweils héchsten Stufe verwendet.
Wenn in einem Warnhinweis mit dem Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird, dann kann im selben
Warnhinweis zusétzlich eine Warnung vor Sachschaden angefiigt sein.

Qualifiziertes Personal

Das zu dieser Dokumentation zugehdrige Produkt/System darf nur von fir die jeweilige Aufgabenstellung
qualifiziertem Personal gehandhabt werden unter Beachtung der fiir die jeweilige Aufgabenstellung zugehdrigen
Dokumentation, insbesondere der darin enthaltenen Sicherheits- und Warnhinweise. Qualifiziertes Personal ist
auf Grund seiner Ausbildung und Erfahrung beféhigt, im Umgang mit diesen Produkten/Systemen Risiken zu
erkennen und mdgliche Gefahrdungen zu vermeiden.

BestimmungsgeméaRer Gebrauch von Siemens-Produkten

Marken

Beachten Sie Folgendes:

/\WARNUNG

Siemens-Produkte diirfen nur fir die im Katalog und in der zugehdrigen technischen Dokumentation
vorgesehenen Einsatzfalle verwendet werden. Falls Fremdprodukte und -komponenten zum Einsatz kommen,
mussen diese von Siemens empfohlen bzw. zugelassen sein. Der einwandfreie und sichere Betrieb der
Produkte setzt sachgemafien Transport, sachgeméle Lagerung, Aufstellung, Montage, Installation,
Inbetriebnahme, Bedienung und Instandhaltung voraus. Die zuldssigen Umgebungsbedingungen miissen
eingehalten werden. Hinweise in den zugehérigen Dokumentationen miissen beachtet werden.

Alle mit dem Schutzrechtsvermerk ® gekennzeichneten Bezeichnungen sind eingetragene Marken der
Siemens AG. Die Ubrigen Bezeichnungen in dieser Schrift kénnen Marken sein, deren Benutzung durch Dritte fiir
deren Zwecke die Rechte der Inhaber verletzen kann.

Haftungsausschluss

Wir haben den Inhalt der Druckschrift auf Ubereinstimmung mit der beschriebenen Hard- und Software gepriift.
Dennoch kdnnen Abweichungen nicht ausgeschlossen werden, so dass wir fiir die vollstandige Ubereinstimmung
keine Gewahr ibernehmen. Die Angaben in dieser Druckschrift werden regelmaRig tberpriift, notwendige
Korrekturen sind in den nachfolgenden Auflagen enthalten.
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Vorwort

SINUMERIK-Dokumentation
Die SINUMERIK-Dokumentation ist in folgende Kategorien gegliedert:
® Allgemeine Dokumentation
® Anwender-Dokumentation

e Hersteller/Service-Dokumentation

Weiterfiihrende Informationen

Unter dem Link www.siemens.com/motioncontrol/docu finden Sie Informationen zu
folgenden Themen:

o Dokumentation bestellen / Druckschriftentibersicht
o \Weiterflhrende Links fiir den Download von Dokumenten
® Dokumentation online nutzen (Handbuicher/Informationen finden und durchsuchen)

Bei Fragen zur Technischen Dokumentation (z. B. Anregungen, Korrekturen) senden Sie
bitte eine E-Mail an folgende Adresse:

docu.motioncontrol@siemens.com

My Documentation Manager (MDM)

Unter folgendem Link finden Sie Informationen, um auf Basis der Siemens Inhalte eine
OEM-spezifische Maschinen-Dokumentation individuell zusammenstellen:

www.siemens.com/mdm

Training
Informationen zum Trainingsangebot finden Sie unter:

® www.siemens.com/sitrain

SITRAIN - das Training von Siemens fiir Produkte, Systeme und Lésungen der
Automatisierungstechnik

® www.siemens.com/sinutrain
SinuTrain - Trainingssoftware fir SINUMERIK

FAQs

Frequently Asked Questions finden Sie in den Service&Support Seiten unter
Produkt Support. http://support.automation.siemens.com

Messzyklen
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Vorwort

SINUMERIK

Zielgruppe

Nutzen

Standardumfang

Informationen zu SINUMERIK finden Sie unter folgendem Link:

www.siemens.com/sinumerik

Das vorliegende Programmierhandbuch wendet sich an den Werkzeugmaschinen-
Programmierer fur die Software SINUMERIK Operate.

Das Programmierhandbuch befahigt die Zielgruppe, Programme und Software-Oberflachen
zu entwerfen, zu schreiben, zu testen und Fehler zu beheben.

In der vorliegenden Dokumentation ist die Funktionalitat des Standardumfangs beschrieben.
Erganzungen oder Anderungen, die durch den Maschinenhersteller vorgenommen werden,
werden vom Maschinenhersteller dokumentiert.

Es koénnen in der Steuerung weitere, in dieser Dokumentation nicht erlauterte Funktionen
ablauffahig sein. Es besteht jedoch kein Anspruch auf diese Funktionen bei der Neulieferung
oder im Servicefall.

Ebenso enthalt diese Dokumentation aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht samtliche
Detailinformationen zu allen Typen des Produkts und kann auch nicht jeden denkbaren Fall
der Aufstellung, des Betriebes und der Instandhaltung berticksichtigen.

Technical Support

Landesspezifische Telefonnummern flr technische Beratung finden Sie im Internet unter
http://www.siemens.com/automation/service&support

Messzyklen
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Beschreibung 1

1.1 Grundlagen

Aligemeines

Messzyklen sind allgemeine Unterprogramme zur Losung bestimmter Messaufgaben, die
Uber Parameter an das konkrete Problem angepasst werden kénnen.

Man unterscheidet beim Messen allgemein zwischen
e \Werkzeugmessung und

o \Werkstiickmessung.

Werkstlickmessung

{«— — — —

\Hﬂ Y

W (G I
P =
W Z X

v

Werkstickmessung, Beispiel Drehen Werkstiickmessung, Beispiel Frasen

Fir die Werkstuckmessung wird ein Messtaster wie ein Werkzeug an das eingespannte
Werkstlck herangefahren und die Messwerte werden erfasst. Durch den flexiblen Aufbau
der Messzyklen lassen sich nahezu alle in einer Fras- oder Drehmaschine zu I6senden
Messaufgaben bewaltigen.

Das Ergebnis der Werkstlickmessung kann wahlweise wie folgt verwendet werden:
e Korrektur in Nullpunktverschiebung
e Automatische Werkzeugkorrektur

® Messung ohne Korrektur

Messzyklen
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Beschreibung

1.1 Grundlagen

Werkzeugmessung

10

= 7
R . &

4
X

Werkzeugmessung, Beispiel Drehwerkzeug Werkzeugmessung, Beispiel Bohrer

Bei der Werkzeugmessung wird das eingewechselte Werkzeug an den Messtaster
herangefahren und Messwerte werden erfasst. Der Messtaster ist entweder ortsfest
angebaut oder wird durch eine mechanische Vorrichtung in den Arbeitsraum geschwenkt.
Die ermittelte Werkzeuggeometrie wird in den zugehdérigen Werkzeugkorrekturdatensatz
eingetragen.

Messzyklen
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Beschreibung

1.2

Literatur

Messzyklen

1.2 Allgemeine Voraussetzungen

Allgemeine Voraussetzungen

Um die Messzyklen anwenden zu kdnnen, mussen bestimmte Voraussetzungen erfillt sein.
Diese sind ausflhrlich beschrieben im Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK 840D s/
Basesoftware und Bediensoftware.

Uberpriifen Sie die Voraussetzungen anhand folgender Checkliste:
e Maschine
— Alle Maschinenachsen sind nach DIN 66217 ausgelegt.
— Maschinendaten wurden angepasst.
e Ausgangsposition
— Die Referenzpunkte sind angefahren.
— Die Startposition kann mit Geradeninterpolation kollisionsfrei erreicht werden.
e Anzeigefunktionen der Messzyklen

Fir die Anzeige von Messergebnisbildern und die Messzyklenunterstitzung ist eine
HMI/TCU oder HMI/PCU erforderlich.

e Bei der Programmierung ist zu beachten:
— Die Werkzeugradiuskorrektur ist vor Aufruf abgewahlt (G40).
— Der Zyklus wird spatestens in der 5. Programmebene aufgerufen.

— Das Messen ist auch in einem vom Grundsystem abweichenden Mal3system maéglich
(mit umgeschalteten Technologieangaben).

Bei metrischem Grundsystem mit aktivem G70, G700.

Im inch basiertem Grundsystem mit aktivem G71, G710.

Erganzende Informationen zur vorliegenden Dokumentation finden Sie in folgenden
Handbichern:

® |nbetriebnahmehandbuch SINUMERIK 840D s/ Basesoftware und Bediensoftware
— /IM9/ SINUMERIK Operate

e /PG/, Programmierhandbuch SINUMERIK 840D s/ / 828D Grundlagen

e /FB1/, Funktionshandbuch Grundfunktionen

e /FB2/, Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen

e /FB3/, Funktionshandbuch Sonderfunktionen

Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1 11



Beschreibung

1.3 Verhalten bei Satzsuchlauf, Probelauf, Programmtest, Simulation

1.3 Verhalten bei Satzsuchlauf, Probelauf, Programmtest, Simulation

Funktion

Die Messzyklen werden im Ablauf ibersprungen, wenn eine der folgenden
Abarbeitungsarten aktiv ist:

e "Probelauf" ($P_DRYRUN=1)
e "Programmtest" ($P_ISTEST=1)
e "Satzsuchlauf" ($P_SEARCH=1), nur wenn hierbei $A_PROTO=0 ist.

Simulation

Die Simulation der Messzyklen erfolgt in der Bedienoberflache (HMI) im Bereich
"Programmeditor".

Folgende Einstellungen im kanalspezifische Settingdatum SD 55618 sind moglich:
e SD 55618 $SCS_MEA_SIM_ENABLE =0

Der Messzyklus wird Ubersprungen, die HMI-Simulation zeigt keine Bahnbewegungen
des Messtasters an.

e SD 55618 $SCS_MEA_SIM_ENABLE = 1

Der Messzyklus wird durchlaufen, die HMI-Simulation zeigt die entsprechenden
Bahnbewegungen des Messtasters an.

Es werden keine Messungen, Werkzeug- oder Nullpunktkorrekturen ausgefihrt.

Eingeschaltete Funktionen wie "Messergebnisbildanzeige" oder "Fahren mit
Kollisionsiiberwachung" werden nicht realisiert.

Messzyklen
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Beschreibung

1.4

Allgemeines

Bezugspunkte

Messzyklen

1.4 Bezugspunkte an der Maschine und am Werkstiick

Bezugspunkte an der Maschine und am Werkstlick

Je nach Messaufgabe kénnen Messwerte im Maschinenkoordinatensystem (MKS) oder im
Werkstiickkoordinatensystem (WKS) benétigt werden.

Z. B.: Das Ermitteln der Werkzeuglange kann vorteilhaft im Maschinenkoordinatensystem
geschehen.

Das Messen von Werkstiickmalen geschieht im Werkstlickkoordinatensystem.
Es bedeuten:

e M = Maschinennullpunkt im MKS

e W = Werksticknullpunkt im WKS

® [ = Werkzeugbezugspunkt

X1 A

Spindelfutter H

Werkstlck

\Z
D

Y
©
=

. Ll
M NVin 2 z1/z

Als Maschinen-Istwert wird die Position des Werkzeugbezugspunkts F im
Maschinenkoordinatensystem mit dem Maschinennullpunkt M definiert.

Als Werkstlick-Istwert wird die Position der Spitze/Schneide des aktiven Werkzeugs im
Werkstuckkoordinatensystem mit dem Werkstlcknullpunkt W angezeigt. Bei einem
Werkstluckmesstaster kann als Werkzeugspitze die Mitte oder das Ende der Messtasterkugel
festgelegt werden.

Die Nullpunktverschiebung (NPV) charakterisiert die Lage des Werkstiicknullpunktes W im
Maschinenkoordinatensystem.

Nullpunktverschiebungen (NPV) beinhalten die Komponenten Verschiebung, Drehung,
Spiegelung und Malstabsfaktor (nur die globale Basisnullpunktverschiebung enthalt keine
Drehung).

Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1 13
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1.4 Bezugspunkte an der Maschine und am Werkstiick

14

Es wird zwischen Basis, Nullpunktverschiebung (G54 ... G599) und programmierbarer
Nullpunktverschiebung unterschieden. Der Bereich Basis enthalt weitere Teilbereiche wie
globale Basisnullpunktverschiebung, kanalspezifische Basisnullpunktverschiebung und
projektierungsabhangige Nullpunktverschiebungen (z. B. Rundtischbezug oder Basisbezug).

Die genannten Nullpunktverschiebungen wirken im Zusammenhang als Kette und ergeben
resultierend das Werkstuickkoordinatensystem.

Hinweis

Mafstabsfaktoren mit einem Normierungswert ungleich "1" werden von den Messzyklen
nicht unterstitzt! Spiegelungen sind nur im Zusammenhang mit Gegenspindeln an
Drehmaschinen zulassig.

Das Maschinen- und Werkstlickkoordinatensystem kann getrennt im Mafl3system "inch" oder
"metrisch" eingestellt bzw. programmiert sein.

Hinweis
Transformation
e Werkstick messen

Werkstickmessungen erfolgen immer im Werkstiickkoordinatensystem. Alle
Beschreibungen zum Werkstlickmessen beziehen sich darauf!

e Werkzeug messen

Beim Vermessen von Werkzeugen mit eingeschalteter kinematischer Transformation wird
zwischen Basiskoordinatensystem und Maschinenkoordinatensystem unterschieden.

Bei ausgeschalteter kinematischer Transformation bedarf es keiner Unterscheidung.

Alle nachfolgenden Beschreibungen zum Werkzeugmessen gehen von einer

ausgeschalteten kinematischen Transformation aus und beziehen sich deshalb auf das
Maschinenkoordinatensystem.

Messzyklen
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1.5 Ebenendefinition, Werkzeugtypen

1.5 Ebenendefinition, Werkzeugtypen

Beim Messen unter der Technologie Frasen kénnen die Bearbeitungsebenen G17, G18 oder
G19 angewanhlt sein.

Beim Messen unter der Technologie Drehen muss die Bearbeitungsebene G18 angewahlt

sein.

Beim Werkzeugmessen sind folgende Werkzeugtypen zugelassen:

® Frasenvom Typ 1..

® Bohrer vom Typ 2...

® Drehwerkzeuge vom Typ 5...

Je nach Werkzeugtyp werden die Werkzeuglédngen den Achsen wie folgt zugeordnet:
e \Werkstlickmesstaster Frasen: Messtastertypen 710, 712, 713, 714
e \Werkstlickmesstaster Drehen: Messtastertyp 580 bei Drehmaschinen ohne erweiterter

Technologie Frasen, ansonsten 710

Siehe "Messen Werkstiick auf Maschine mit kombinierter Technologie (Seite 190)".

Frasen
Y
~ 7>
A
X
wirktin ... G17-Ebene G18-Ebene G19-Ebene
Werkzeugtyp: I1xy /2xy /710
Lange 1 1. Achse der Ebene: Z Y X
Lange 2 2. Achse der Ebene: Y X 4
Lénge 3 3. Achse der Ebene: X 4 Y
Hinweis:
Beachten Sie bei der Zuordnung der Werkzeuglangen die Einstellungen in den folgenden
Settingdaten
SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE
Messzyklen

Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1
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1.5 Ebenendefinition, Werkzeugtypen

Beispiel Ebenendefinition Frasen

Drehen

16

Bild 1-1 Beispiel: Frasmaschine mit G17

Y

N

Bei Drehmaschinen existieren in der Regel nur die Achsen Z und X und damit:

G18-Ebene

Werkzeugtyp 5xy (Drehwerkzeug, Werkstliickmesstaster)
Lénge 1 wirkt in X (2. Achse der Ebene)

Lange 2 wirkt in Z (1. Achse der Ebene)

Messzyklen
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1.5 Ebenendefinition, Werkzeugtypen

G17 und G19 kommen auf Drehmaschinen bei einer Frésbearbeitung zum Einsatz.
Existiert keine Maschinenachse Y, so kann die Frasbearbeitung tiber folgende kinematische
Transformationen realisiert werden:

o TRANSMIT
e TRACYL

Prinzipiell unterstiitzen die Messzyklen kinematische Transformationen. Eine Aussage wird
in den einzelnen Zyklen, Messvarianten getroffen. Informationen zur kinematischen
Transformation finden Sie im Programmierhandbuch SINUMERIK 840D s/ / 828D
Grundlagen bzw. in der Dokumentation des Maschinenherstellers.

Hinweis

Werden Bohrer oder Fraser auf Drehmaschinen vermessen, so wird in der Regel das
kanalspezifische SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 gesetzt. Damit werden diese
Werkzeuge in der Langenkorrektur wie ein Drehwerkzeug behandelt.

Daneben existieren bei SINUMERIK Steuerungen weitere Maschinen- und Settingdaten, die
die Verrechnung eines Werkzeuges beeinflussen kénnen.

Literatur:

e /FB1/, Funktionshandbuch Grundfunktionen

e /FB2/, Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen
e /FB3/, Funktionshandbuch Sonderfunktionen

Beispiel Ebenendefinition Drehen

Messzyklen

Bild 1-2 Beispiel: Drehmaschine mit G18

Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1 17
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1.6 Verwendbare Messtaster

1.6

Allgemeines

18

Verwendbare Messtaster

Zur Erfassung von Werkzeug- und Werkstlickabmessungen wird ein elektronisch
schaltender Messtaster bendtigt, der bei Auslenkung eine Signalanderung (Flanke) mit der

erforderlichen Wiederholgenauigkeit liefert.

Der Messtaster muss nahezu prellfrei schalten.

Von verschiedenen Herstellern werden unterschiedliche Ausfihrungen von Messtastern

angeboten.

Hinweis

Beachten Sie die Hinweise der Hersteller von elektronischen Messtastern bzw. die Hinweise
des Maschinenherstellers zu folgenden Punkten:

e Elektrischer Anschluss

e Mechanischer Kalibrierung des Messtasters

e Beim Einsatz von Werkstiickmesstastern ist neben der Schaltrichtung auch die
Ubertragung des Schaltsignals an den Sténder der Maschine zu beachten (per Funk,
Infrarot-Licht oder Kabel). Bei einigen Ausfiihrungen sind nur Ubertragungen bei
bestimmten Positionen der Spindel oder in bestimmten Bereichen mdglich. Dies kann

den Einsatz des Messtasters einschranken.

Die Taster werden nach der Anzahl der Messrichtungen unterschieden:

e multidirektional (Multitaster)

® monodirektional (Monotaster)

Werkstlickmesstaster

Werkzeugmesstaster

Multidirektional (3D)

monodirektional

Frasmaschinen

Drehmaschinen

+Y

X — — +X

Messzyklen
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1.6 Verwendbare Messtaster

Die Messtaster unterscheiden sich auf3erdem in der Form der Tastspitze:

Von den Messzyklen werden Stift-, L- und Sterntaster als eigenstéandige Werkzeugtypen
unterstitzt. In den einzelnen Messzyklen wird auf die Anwendung der Messtastertypen
verwiesen. Der Multitaster ist universell einsetzbar.

Der Einsatz von Messtastern erfordert eine positionierbare Spindel. Beim Monotaster wird
die Schaltrichtung bei jeder Messung durch Drehung der Spindel nachgefiihrt. Dies kann zu
einer gréReren Programmlaufzeit fihren.

Werkstlickmesstastertypen

In der Werkzeugverwaltung stehen folgende Messtastertypen fiir das Messen mit
Werkstiickmesstastern zur Verfligung:

718 - 3D-Messtaster Frasen
711 - Kantentaster

712 - Monotaster

713 - L-Taster

714 - Sterntaster

725 - Kalibrierwerkzeug

::*F§=4g={ﬂe=

Bild 1-3 Messtastertypen in der Werkzeugverwaltung

Fur das Kalibrieren von Werkzeugmesstastern gibt es ein Kalibrierwerkzeug
(Typ 725) = Zylinderstift

Werkzeugdaten von Messtastern

Messzyklen

Die Unterscheidung der Messtaster erfolgt durch den Werkzeugtyp und die Schaltrichtungen
im Werkzeugparameter $TC_DP25[ ] Bit16 bis Bit25. Die Schaltrichtungen werden beim
Anlegen des Werkzeugs fest codiert.

Ein Messtaster kann in der Anwendung mehrere der folgenden Werkzeugtypen umfassen. In
diesem Fall sind fur den Messtastaster mehrere Schneiden (D1, D2, ...) anzulegen.

Beispiel: Multitaster mit einem Ausleger

D1 3D_TASTER Typ 710
D2 L_TASTER Typ 713

Der Anwender muss beim Vorpositionieren die Geometrie des Messtasters bericksichtigen.
Dazu kdnnen einzelne Werkzeugdaten im Anwenderprogramm ausgelesen werden:

Beispiel:

IF (($P_TOOLNO>0) AND ($P_TOOL>0))
Rl= ($P_AD[6] ;Lesen Werkzeugradius des aktuellen Werkzeugs
ENDIF

Mit dem Parameter Korrekturwinkel wird der Messtaster in der + X Richtung ausgerichtet.

Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1 19
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1.6 Verwendbare Messtaster

3D_TASTER (Multitaster)

MONOTASTER

Darstellung Eigenschaften Merkmal

Anwendung: universell
Typ: $TC_DP1[]=710

/"+Y Werkzeuglénge: in Z (bei G17)
X +— —» +X K
‘/i Korrekturwinkel: $TC_DP10[]=0
Y
Z

Darstellung_;

Eig_}enschaﬂen

Merkmal

Anwendung:

Ausrichten der Schaltrichtung beim Messen

Typ:

$TC_DP1[]=712

Werkzeuglange:

in Z (bei G17)

—» +X . .
i Korrekturwinkel: $TC_DP10[ ] = 0 bis 359.9 Grad
-z
L_TASTER
Darstellung Eigenschaften Merkmal

Anwendung: Ziehendes Messen in +Z

+Z Typ: $TC_DP1[]=713

T Werkzeuglange: in Z (bei G17)
Korrekturwinkel: $TC_DP10[ ] = 0 bis 359.9 Grad
Radius in der Ebene $TC_DPg[]
(Lange des Auslegers):
Radius der $TC_DP7[]
Messtasterkugel in
Werkzeugrichtung:

Die Werkzeuglange definiert sich zwischen dem Werkzeugsbezugspunkt in der Aufnahme
und dem Antastpunkt in der +Z-Richtung der Messtasterkugel.

Messzyklen
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1.6 Verwendbare Messtaster

STERNTASTER
Darstellung Eigenschaften Merkmal
’y Anwendung: Messen Bohrung achsparallel
! Typ: $TC_DP1[1=714
X — Werkzeuglange: in Z (bei G17)

Korrekturwinkel: $TC_DP10[ ] = 0 bis 359.9 Grad

N

X Radius in der Ebene $TC_DPg[ ]
' (Durchmesser des Sterns
Y achsparallel):

Radius der $TC_DP7[]
Messtasterkugel in
Werkzeugrichtung:

1) Die Anwendungen beziehen sich nur auf das Messen in der Ebene (bei G17 XY). Ein Messen in
Werkzeugrichtung ist mit einem Sterntaster nicht erlaubt. Soll in Werkzeugrichtung gemessen
werden, muss ein Sternelement (Ausleger) als L-Taster vereinbart werden.

Die Werkzeuglange definiert sich zwischen dem Werkzeugsbezugspunkt in der Aufnahme
und dem Messtasterkugelmittelpunkt (Aquator) einer der Messkugeln.

Zuordnung der Messtastertypen

Messtastertyp Drehmaschinen Frés- und Bearbeitungszentren
Werkzeugmessung Werkstiickmessung Werkstiickmessung

multidirektional X X X

monodirektional - -- X

Messzyklen
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1.7 Messtaster, Kalibrierkérper, Kalibrierwerkzeug

1.7

1.7.1

Messtaster, Kalibrierkorper, Kalibrierwerkzeug

Werkstiicke auf Frdsmaschinen, Bearbeitungszentren messen

Abgleich Messtaster (Kalibrieren)

Siehe auch

22

Alle Messtaster missen vor dem Einsatz korrekt mechanisch justiert sein. Beim ersten
Einsatz in den Messzyklen mussen die Schaltrichtungen kalibriert sein. Dies gilt auch beim
Wechsel der Tastspitze des Messtasters.

Beim Kalibrieren werden die Triggerpunkte (Schaltpunkte), Lageabweichung (Schieflage),
wirksamer Kugelradius des Werkstiickmesstasters bestimmt und in die Datenfelder des
allgemeinen Settingdatums SD 54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAM eingetragen. Es stehen
12 Datenfelder zur Verfigung.

Das Kalibrieren kann in einem Kalibrierring (bekannte Bohrung), an einer Kalibrierkugel oder
an Werkstiickflachen, die eine entsprechende Formgenauigkeit und eine geringe
Oberflachenrauheit aufweisen, erfolgen.

Verwenden Sie fur Kalibrieren und Messen die gleichen Messgeschwindigkeiten. Dies gilt
insbesondere fiir den Vorschub-Overide.

Fir den Abgleich des Messtasters steht der Messzyklus CYCLE976 mit verschiedenen
Messvarianten zur Verfligung.

Abgleich Messtaster - Léange (CYCLE976) (Seite 85)

Abgleich Messtaster - Radius in Ring (CYCLE976) (Seite 89)
Abgleich Messtaster - Radius an Kante (CYCLE976) (Seite 92)
Abgleich Messtaster - Abgleich an Kugel (CYCLE976) (Seite 95)

Messzyklen
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1.7 Messtaster, Kalibrierkérper, Kalibrierwerkzeug

1.7.2 Werkzeuge auf Frasmaschinen, Bearbeitungszentren messen

Werkzeugmesstaster

Bild 1-4 Fraser vermessen

Die Werkzeugmesstaster haben eigene Datenfelder in den allgemeinen Settingdaten:

® Fir maschinenbezogenes Messen/Kalibrieren:

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

® Fur werkstickbezogenes Messen/Kalibrieren:

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

Hier sind die Triggerpunkte (Schaltpunkte), oberer Scheibendurchmesser bzw. Kantenlange
einzutragen.

Vor dem Kalibrieren missen hier die ungefahren Werte stehen — beim Anwenden der Zyklen
in der Automatikbetriebsart. Damit wird im Zyklus die Lage des Messtasters erkannt.

In der Standardeinstellung sind Datenfelder fir 3 Messtaster vorhanden. Maximal sind 99

maoglich.

Messzyklen
Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1
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1.7 Messtaster, Kalibrierkérper, Kalibrierwerkzeug

Kalibrieren, Kalibrierwerkzeug

Vor Verwendung eines Messtasters muss dieser kalibriert sein. Beim Kalibrieren werden die
Triggerpunkte (Schaltpunkte) des Werkzeugmesstasters exakt bestimmt und in die
vorgesehenen Datenfelder eingetragen.

Das Kalibrieren erfolgt mit einem Kalibrierwerkzeug. Die Werkzeugmalfe sind hierbei genau
bekannt.

Verwenden Sie flr Kalibrieren und Messen die gleichen Messgeschwindigkeiten.

Fir den Kalibriervorgang steht die Messvariante Abgleich Messtaster (CYCLE971)
(Seite 218) bereit.

| Eingabe in Werkzeugspeicher Werkzeugmesstaster kalibrieren
Werkzeugtyp ($TC_DP1[ ]): 1xy

Lange 1 - Geometrie L1 _ ,, F
($TC_DP3[]): —

Radius ($TC_DP6[ ]): r

Lange 1 - Basismal nur bei Bedarf

($TC_DP21[ ]):

z \ ‘

5 7

Y [ Sl ~J
Werkzeugmesstaster

Verschlei und andere Werkzeugparameter sind mit Null zu belegen.

Messzyklen
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1.7 Messtaster, Kalibrierkérper, Kalibrierwerkzeug

1.7.3 Werkstiicke auf Drehmaschinen messen

Werkstiickmesstaster

Bei Drehmaschinen werden die Werkstiickmesstaster als Werkzeugtyp 5xy mit den
zulassigen Schneidenlagen (SL) 5 bis 8 behandelt und sind auch so in den
Werkzeugspeicher einzugeben.

Langenangaben bei Drehwerkzeugen beziehen sich auf die Werkzeugspitze, bei
Werkstickmesstastern auf Drehmaschinen hingegen auf den Kugelmittelpunkt.

Bezulglich ihrer Lage werden die Messtaster eingeteilt:

Werkstiickmesstaster SL 7

Eingabe in Werkzeugspeicher Werkstlickmesstaster fiir Drehmaschine
Werkzeugtyp ($TC_DP1[ ]): 5xy
Schneidenlage ($TC_DP2[]): |7

F
Lange 1 - Geometrie: L1 @
Lange 2 - Geometrie: L2
Radius ($TC_DP6[ ]): r
Lange 1 - Basismal} nur bei Bedarf a
($TC_DP21[ ]):
Lange 2 - Basismal} nur bei Bedarf
($TC_DP22[ )): X

Verschlei und andere Werkzeugparameter sind mit Null zu belegen.

Werkstiickmesstaster SL 8

Eingabe in Werkzeugspeicher Werkstlickmesstaster fiir Drehmaschine
Werkzeugtyp ($TC_DP1[ ]): 5xy
Schneidenlage ($TC_DP2[]): |8

Lange 1 - Geometrie: L1 | N
Laénge 2 - Geometrie: L2
Radius ($TC_DP6[ ]): r
Lange 1 - Basismal nur bei Bedarf
($TC_DP21[ ]):
Lange 2 - Basismal} nur bei Bedarf
($TC_DP22[ )):
X

Verschlei und andere Werkzeugparameter sind mit Null zu belegen.

Messzyklen
Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1 25



Beschreibung

1.7 Messtaster, Kalibrierkérper, Kalibrierwerkzeug

Werkstlickmesstaster SL 5 bzw. 6

Eingabe in Werkzeugspeicher Werkstiickmesstaster fir Drehmaschine
Werkzeugtyp ($TC_DP1[]): | 5xy
Schneidenlage ($TC_DP2[]): |5 bzw. 6
Lange 1 - Geometrie: L1 SL=5 sL=6
Lénge 2 - Geometrie: L2 F@ Wl\ P}—2>
Radius ($TC_DP6[ ]): r L1
Lange 1 - Basismal nur bei Bedarf i B
($TC_DP21[ ]): ixro L1
Lange 2 - Basismal nur bei Bedarf L2 | \
($TC_DP22[]): \
X F
p
4

Verschlei und andere Werkzeugparameter sind mit Null zu belegen.

Kalibrieren, Kalibrierkérper

X1 F

WEEW

NS

A
X
D\ i »
\Y » »
M W Z21/Z
Bild 1-5 Werkstlckmesstaster kalibrieren, Beispiel: Kalibrieren in Referenznut

Vor Verwendung eines Messtasters muss dieser kalibriert sein. Beim Kalibrieren werden die
Triggerpunkte (Schaltpunkte), Lageabweichung (Schieflage), genauer Kugelradius des
Werkstlickmesstasters bestimmt und in die entsprechenden Datenfelder des allgemeinen
Settingdatums SD 54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAM eingetragen.

In der Standardeinstellung sind Datenfelder flir 12 Messtaster vorhanden.

Messzyklen
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Siehe auch

Messzyklen

1.7 Messtaster, Kalibrierkérper, Kalibrierwerkzeug

Das Kalibrieren des Werkstlickmesstasters auf Drehmaschinen erfolgt im Allgemeinen mit
Kalibrierkdrpern (Referenznuten). Die genauen Mal3e der Referenznut sind bekannt und in
die zugehorigen Datenfelder der folgenden allgemeinen Settingdaten eingetragen:

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

In der Standardeinstellung sind Datenfelder fiir 3 Kalibrierkdrper vorhanden. Im
Messzyklenprogramm erfolgt die Auswahl uber die Nummer des Kalibrierkdrpers
(S_CALNUM).

Das Kalibrieren an einer bekannten Flache ist ebenfalls mdglich.

Fur den Kalibriervorgang steht der Messzyklus CYCLE973 mit verschiedenen Messvarianten
bereit.

Abgleich Messtaster - Léange (CYCLE973) (Seite 59)
Abgleich Messtaster - Radius an Flache (CYCLE973) (Seite 62)
Abgleich Messtaster - Abgleich in Nut (CYCLE973) (Seite 65)
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1.74 Werkzeuge auf Drehmaschinen messen

Werkzeugmesstaster

Lange 1 messen
a _

~

Lange 2 messen

%

—

>4

Bild 1-6 Drehwerkzeug vermessen

Werkzeugmesstaster haben eigene Datenfelder in den allgemeinen Settingdaten:
® Fiir maschinenbezogenes Messen/Kalibrieren:

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

® Fir werkstickbezogenes Messen/Kalibrieren:

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

Hier sind die Triggerpunkte (Schaltpunkte) einzutragen. Vor dem Kalibrieren missen hier die
ungefahren Werte stehen — beim Anwenden der Zyklen in der Automatikbetriebsart. Damit
wird im Zyklus die Lage des Messtasters erkannt.

In der Standardeinstellung sind Datenfelder flir 6 Messtaster vorhanden.

Neben Drehwerkzeugen kénnen auch Bohrer und Fraser vermessen werden.

Messzyklen
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Kalibrieren, Kalibrierkérper

Kalibrierwerkzeug

Vor Verwendung eines Messtasters muss dieser kalibriert sein. Beim Kalibrieren werden die
Triggerpunkte (Schaltpunkte) des Werkzeugmesstasters exakt bestimmt und in die
vorgesehenen Datenfelder eingetragen.

Das Kalibrieren erfolgt mit einem Kalibrierwerkzeug. Die Werkzeugmale sind hierbei genau
bekannt.

Fir den Kalibriervorgang steht die Messvariante Abgleich Messtaster (CYCLE982)
(Seite 194) bereit.

Bei Drehmaschinen wird das Kalibrierwerkzeug wie ein Drehwerkzeug mit Schneidenlage 3
behandelt. Die Langenangaben sind auf den Kugelumfang bezogen, nicht auf den
Kugelmittelpunkt.

Eingabe in Werkzeugspeicher Kalibrierwerkzeug fiir Werkzeugmesstaster auf
Drehmaschine

Werkzeugtyp ($TC_DP1[ ]): 5xy

Schneidenlage ($TC_DP2[]): |3 F t/
Lange 1 - Geometrie: L1

Laénge 2 - Geometrie: L2

Radius ($TC_DP6[ ]): r

Lange 1 - Basismal} nur bei Bedarf

($TC_DP21[ ]):

Lange 2 - Basismal} nur bei Bedarf

($TC_DP22[ ]):

Verschlei und andere Werkzeugparameter sind mit Null zu belegen.

Messzyklen
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1.8 Messprinzip

1.8 Messprinzip

Fliegendes Messen

NC

Messzyklus ‘

!

Restweg Istwert
l6schen Ar

‘ <

Istwerterfassung

v

Lageregelung ‘

In der SINUMERIK Steuerung wird das Prinzip des "fliegenden Messens" realisiert. Die
Verarbeitung des Messtastersignals erfolgt direkt in der NC und ergibt geringe
Verzdgerungszeiten bei der Erfassung der Messwerte. Damit sind héhere
Messgeschwindigkeiten bei vorgegebener Messgenauigkeit méglich und der Messvorgang
wird im Zeitaufwand reduziert.

Anschluss Messtaster

Auf der Peripherieschnittstelle der Steuerungen SINUMERIK sind zwei Eingange fiir den
Anschluss von schaltenden Messtastern vorhanden.

3%

30

Maschinenhersteller
Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Messzyklen
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Ablauf des Messvorganges am Beispiel Kante setzen (CYCLE978)

Bild 1-7 Ablauf des Messvorganges, Beispiel Kante setzen (CYCLE978)
Der Ablauf wird anhand der Messvariante Kante setzen (CYCLE978) beschrieben. Fir die
anderen Messzyklen ist der prinzipielle Ablauf analog.

Die Startposition fir den Messvorgang ist die Position DFA vor der vorgegebenen
Sollposition (erwartete Kontur).

=

Bild 1-8 Startposition

Die Startposition wird im Zyklus anhand von Parametervorgaben und Messtasterdaten
berechnet. Der Verfahrweg von der durch das Anwenderprogramm bestimmten Vorposition
bis zur Startposition des Messweges wird wahlweise mit Eilgang GO oder mit
Positioniergeschwindigkeit G1 gefahren (abhangig vom Parameter). Ab der Startposition ist
die Messgeschwindigkeit wirksam, die in den Kalibrierdaten gespeichert ist.

Das Schaltsignal wird auf einer Wegstrecke 2 - DFA ab der Startposition erwartet.
Andernfalls wird ein Alarm ausgeldst bzw. die Messung wiederholt.

Die sich daraus ergebende maximale Messposition steht in den Ergebnisparametern
_OVR[]und _OVI[ ] des Messzyklus.

Messzyklen
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Messweg DFA

Im Augenblick des Schaltsignals vom Taster wird die momentane Istposition "fliegend" intern
gespeichert, die Messachse angehalten und anschlielend die Funktion "Restweg I6schen"
ausgeflhrt.

Der Restweg ist der nicht abgefahrene Weg des Messsatzes. Nach dem Léschen kann der
nachste Satz im Zyklus abgearbeitet werden. Die Messachse fahrt zurlick auf die
Startposition. Eventuell gewahlte Messwiederholungen werden von diesem Punkt erneut
gestartet.

Der Messweg DFA gibt den Abstand der Startposition zur erwarteten Schaltposition
(Sollposition) des Messtasters an.

Messgeschwindigkeit

Alle Messzyklen verwenden als Messvorschub den nach dem Abgleich (Kalibrieren) des
Werkstlickmesstasters im allgemeinen Settingdatum SD54611 gespeicherten Wert. Jedem
Kalibrierfeld [n] kann ein anderer Messvorschub zugeordnet sein.

Zum Abgleich des Messtasters wird entweder der Messvorschub aus dem kanalspezifischen
Settingdatum SD55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE (Standardwert: 300 mm/min)
verwendet oder der Messvorschub kann in der Eingabemaske zum Zeitpunkt des
Abgleichens Uberschrieben werden. Dazu muss im allgemeinen Settingdatum SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit 4=1 gesetzt sein.

Die maximal zuléssige Messgeschwindigkeit ergibt sich aus:
® Dem Bremsverhalten der Achse.
® Dem zulassigen Auslenkweg des Messtasters.

e Der Verzdgerung in der Signalverarbeitung.

Bremsweg, Auslenkung des Messtasters

32

ACHTUNG

Ein sicheres Abbremsen der Messachse bis zum Stillstand innerhalb des zulassigen
Auslenkweges des Messtasters muss stets gewahrleistet sein.

Es tritt sonst eine Beschadigung ein!

Vom Erkennen des Schaltsignals bis zum Auslésen des Bremsbefehls an die Messachse ist
eine steuerungstypische Verzdgerung t in der Signalverarbeitung vorhanden (IPO-Takt:
allgemeine Maschinendaten MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME und MD10070
SMN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO). Dies ergibt einen Bremsweganteil.

Es wird der Schleppabstand der Messachse abgebaut. Der Schleppabstand ist
geschwindigkeitsabhangig und zugleich abhangig vom eingestellten Regelungsfaktor der
Messachse (Kreisverstarkung der zugehoérigen Maschinenachse: Kv-Faktor).

Zusétzlich ist die Bremsverzdgerung der Achse zu bertcksichtigen.

Messzyklen
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Messgenauigkeit

1.8 Messprinzip

Dies zusammen ergibt einen achsspezifischen, geschwindigkeitsabhangigen Bremsweg.
Der Kv-Faktor ist das Achs-MD 32200 $MA_POSCTRL_GAIN.

Die maximale Achsbeschleunigung / Bremsverzégerung a ist im Achs-MD 32300
SMA_MAX_AX_ACCEL hinterlegt. Sie kann jedoch durch weitere Einfllisse herabgesetzt
wirksam sein.

Verwenden Sie jeweils die kleinsten Werte der am Messen beteiligten Achsen.

Vom Erkennen des Schaltsignals des Messtasters bis zur Ubernahme des Messwertes in
der Steuerung ist eine Verzégerung vorhanden. Diese liegt in der Signallibertragung des
Messtasters und in der Hardware der Steuerung begriindet. In dieser Zeit wird ein Weg
zurlickgelegt, der den Messwert verfalscht. Dieser Einfluss kann durch Reduzieren der
Messgeschwindigkeit minimiert werden.

Beim Werkzeugmessen eines Frasers mit drehender Spindel hat die Drehung einen
zusatzlichen Einfluss. Dies kann durch Einsatz von Korrekturtabellen kompensiert werden.

Die erzielbare Messgenauigkeit ist von folgenden Faktoren abhangig:
e \Wiederholgenauigkeit der Maschine
e \Wiederholgenauigkeit des Messtasters

e Aufldsung des Messsystems

Hinweis

Genaues Messen erfordert einen unter den Messbedingungen kalibrierten Messtaster, d. h.
Arbeitsebene, Ausrichtung der Spindel in der Ebene und Messgeschwindigkeit beim Messen
und Kalibrieren stimmen Uberein. Abweichungen fihren zu Messfehlern.

Bremswegberechnung
s [mm] 4
Stillstand der Achse
] S
- 10 ] Q)(Q\é‘
g | ] , Stillstand
q -
5_
A Stiistand

Messzyklen

T 1 T P
0 100 200 300 t[ms]

16 ms Verzogerung Signalverarbeitung

Bild 1-9 Weg-Zeit-Diagramm bei verschiedenen Messgeschwindigkeiten nach Rechenbeispiel
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1.8 Messprinzip

34

Der zu berticksichtigende Bremsweg berechnet sich:

2

s, =Vv-t+ ga +As

Sb Bremsweg in mm

v Messgeschwindigkeit in m/s

t Verzdgerung Signal ins

a Bremsverzdgerung in m/s2

As Schleppabstand in mm

As =v/Kv v hier in m/min
Kv Kreisverstarkung in (m/min)/mm
Rechenbeispiel:

® v =6 m/min = 0,1 m/ s Messgeschwindigkeit
® a =1 m/s2Bremsverzdgerung
e t =16 ms Signalverzdgerung

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

Zwischenschritte:

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

As2 = v¥/2a =0,1[m/s]?/2 - 1[m/s?] =5mm achsspezifischer Anteil
Asi=v-t =0,1[m/s] - 0,016 [s] =1,6 mm Anteil durch

Signalverzégerung

Gesamtergebnis:
sb=As1+As2+ As =6 mm+5mm+ 1,6 mm =12,6 mm Bremsweg

Die Auslenkung des Messtasters = Bremsweg bis zum Stillstand der Achse betragt 12,6 mm.

Messzyklen
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1.9

Funktion

Messzyklen

1.9 Messstrategie beim Werkstiickmessen mit Werkzeugkorrektur

Messstrategie beim Werkstickmessen mit Werkzeugkorrektur

Um die tatsachlichen Mallabweichungen am Werkstlck feststellen und korrigieren zu
koénnen, ist eine exakte Ermittlung der Werkstlickistmafie und der Vergleich mit
vorgegebenen Sollwerten nétig. Daraus ist eine Korrektur des bei der Bearbeitung
eingesetzten Werkzeuges ableitbar.

Die Istmalie werden beim Messen mit der Maschine aus den Wegmesssystemen der
lagegeregelten Vorschubachsen abgeleitet. Fir jede aus Werkstiicksoll- und
Werkstlickistmall ermittelte MaRabweichung gibt es eine Vielzahl von Ursachen, die sich im
Wesentlichen in 3 Kategorien eingliedern lassen:

e MaRabweichungen, deren Ursache k e i n € m Trend unterliegen, z. B.
Positionierstreubreite der Vorschubachsen oder Messwertunterschiede zwischen interner
Messung (Messtaster) und externer Messvorrichtung (Mikrometer, Messmaschine usw.).

Hier besteht die Moglichkeit mit sogenannten Erfahrungswerten, die in gesonderten
Speichern hinterlegt werden, die ermittelte Ist-Soll-Differenz automatisch um diesen
Erfahrungswert zu korrigieren.

e MaRabweichungen, deren Ursachen e i n e m Trend unterliegen, z. B.
Werkzeugverschlei® oder Warmeausdehnung der Kugelrollspindel.

e Zufallsbedingte MaRabweichungen, z. B. durch Temperaturschwankungen, Kiihimittel
und leicht verschmutzte Messstellen.

Fir die Korrekturwertermittlung dirfen im Idealfall nur die MaRabweichungen
bertcksichtigt werden, deren Ursache einem Trend unterliegen. Da aber nie bekannt ist,
mit welcher GréRe und Richtung die zufallsbedingte MaRabweichung am Messergebnis
beteiligt ist, bedarf es einer Strategie (gleitende Mittelwertbildung), die aus der
gemessenen Ist-Soll-Differenz einen Korrekturwert ableitet.

Mittelwertbildung

Als geeignetes Mittel hat sich die Mittelwertbildung in Verbindung mit einer libergeordneten
Messbewertung erwiesen.

Bei der Korrektur eines Werkzeugs kann gewahlt werden, ob direkt auf Basis der aktuellen
Messung korrigiert wird oder ob die Bildung eines Mittelwertes der Messdifferenzen tber
mehrere Messungen erfolgen soll, mit dem korrigiert wird.

Die Formel der gewahlten Mittelwertbildung lautet:

Mi =Mi - e D0
k
Mineu Mittelwert neu = Korrekturbetrag
Miat Mittelwert vor letzter Messung
k Wichtungsfaktor fir die Mittelwertberechnung
Di gemessene Ist-Soll-Differenz (minus eventuell Erfahrungswert)
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Die Mittelwertberechnung berticksichtigt den Trend der Maliabweichungen einer
Bearbeitungsserie, wobei der Wichtungsfaktor k, auf dessen Basis der Mittelwert gebildet
wird, wahlbar ist.

Ein neues Messergebnis, das mit zufallsbedingten Maliabweichungen behaftet ist, hat in
Abhangigkeit vom Wichtungsfaktor nur zum Teil Auswirkungen auf die neue
Werkzeugkorrektur.

Rechnerischer Verlauf des Mittelwertes bei verschiedenen Wichtungen k

Mittelwert A
|
Untergrenze =
Nullkorrektur " "
(S_TzL) Nullkorrektur
T k=1 ! ;
¥~ berechneter Mittelwert
berechnete
Mittelwerte
k=10
I
‘ .
Sollwert f T T T T »
0 1 2 3 4 5 6 i

Anzahl der Mittelwertbildungen
(Anzahl der Werkstlicke)

Bild 1-10 Mittelwertbildung mit Einfluss der Wichtung k

e Je groRer k, desto langsamer reagiert die Formel beim Auftreten einer grof3en
Abweichung in der Verrechnung bzw. Gegenkorrektur, gleichzeitig werden jedoch
zufallige Streuungen mit steigendem k reduziert.

e Je kleiner k, desto schneller reagiert die Formel beim Auftreten einer grof3en Abweichung
in der Verrechnung bzw. Gegenkorrektur, umso starker werden sich jedoch zufallige
Schwankungen auswirken.

e Der Mittelwert Mi wird von 0 aus so lange Uber die Anzahl der Werkstticke i gerechnet,
bis der errechnete Mittelwert den Bereich der Nullkorrektur (s_tz1) Uberschreitet. Ab
dieser Grenze wird mit dem berechneten Mittelwert korrigiert.

® Wurde mit dem Mittelwert korrigiert, so wird er anschliefend im Speicher geldscht. Damit
beginnt die nachste Messung wieder mit Miar = O.

Messzyklen
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Tabelle 1- 1 Beispiel fur Mittelwertbildung und Korrektur

Untergrenze = 40 ym Verlauf der Mittelwerte bei zwei verschiedenen
(S_TZL = 0.04) Wichtungsfaktoren
i Di Mi Mi
[um] [um] [um]
. Messung 30 10 15 Mittelwert
. Messung 50 23,3 32,5 A

Mittelwerte > S_TZL werden als Korrektur ausgefihrt

. Messung 60 35,5 462 (® | %0

40 z z
. Messung 20 30,3 10 30 /
. Messung 40 32,6 25 20 // ' @ %/|
T L7 @A /
. Messung 50 38,4 37,5 @ p , @ﬁ ;
/

101 /7
. Messung 50 423 Q@ |43,75@

L Nullkorrektur
/ 1 (S_TZL)

/

Y

1 »
7 8 9 10 i

]
o
-
IS

o

»

O || N WIN|~

. Messung 30 10 15 —
Anzahl der Mittelwertbildungen
. Messung 70 30 425 ® — — — k=2 (Anzahl der Werkstiicke)

k=3

10. Messung 70 433 Q@ 35

Bei den Messungen mit den markierten Feldern wird mit dem Mittelwert die
Werkzeugkorrektur ausgefiihrt (berechneter Mittelwert > S_TZL):

e Beik=3inder7.und 10. Messung (O und @),
e Beik=2inder3.,7.und9. Messung (®, @ und ®).

Messzyklen
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1.10 Parameter fiir Messergebniskontrolle und Korrektur

Fir konstante MalRabweichungen ohne Trend kann das Messergebnis bei bestimmten
Messvarianten durch einen Erfahrungswert korrigiert werden.

Fir weitere Korrekturen aufgrund von MafRabweichungen sind dem SollmalR symmetrisch
wirkende Toleranzbereiche zugeordnet, die zu unterschiedlichen Reaktionen flihren.

Erfahrungswert / Mittelwert EVN (S_EVNUM)

Die Erfahrungswerte dienen zur Unterdriickung von Mafiabweichungen, die keinem Trend
unterliegen.

Hinweis

Sollen keine Erfahrungswerte angewendet werden, ist S_EVNUM = 0 zu setzen.

Die Erfahrungswerte selbst werden im kanalspezifischen SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE abgespeichert.

EVN gibt die Nummer innerhalb dieses Erfahrungswertspeichers an. Die vom Messzyklus
ermittelte Ist-Soll-Differenz wird um diesen Wert vor allen weiteren Korrekturmaf3nahmen
korrigiert.

Das trifft zu:

® Beim Werkstlickmessen mit automatischer Werkzeugkorrektur.

® Beim Werkstlickmessen 1-Punkt-Messung mit automatischer NPV-Korrektur.
® Beim Werkzeugmessen.

Der Mittelwert bezieht sich nur auf das Werkstiickmessen mit automatischer
Werkzeugkorrektur.

Bei automatischer Werkzeugkorrektur, erfolgt die Mittelwertbildung aus der Messdifferenz
der vorangegangenen und der aktuellen Messung. Besondere Bedeutung hat diese
Funktionalitat innerhalb einer Bearbeitungsserie mit Messungen an der gleichen Messstelle.

Die Funktion muss nicht aktiviert werden.

Die Mittelwerte sind im kanalspezifischen SD 55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE
abgespeichert. Die Nummer des Mittelwertspeichers wird im Messzyklus mit der Variable
S_EVNUM Ubergeben.

Messzyklen
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Vertrauensbereich TSA (S_TSA)

Der Vertrauensbereich wirkt bei fast allen Messvarianten und hat keinen Einfluss auf die
Korrekturwertbildung, er dient der Diagnose.

Wird diese Grenze erreicht, kann daraus geschlossen werden auf:
® cinen Defekt im Messtaster oder
® cine falsche Sollpositionsvorgabe oder

® cine unzulassige Abweichung von der Sollposition.

Hinweis
AUTOMATIK-Betrieb

Der AUTOMATIK-Betrieb wird unterbrochen, das Programm kann nicht fortgesetzt
werden. Dem Bediener wird ein Alarmtext angezeigt.

MaRdifferenzkontrolle DIF (S_TDIF)

DIF wirkt nur bei Werkstlickmessen mit automatischer Werkzeugkorrektur sowie beim
Werkzeugmessen.

Diese Grenze hat ebenfalls keinen Einfluss auf die Korrekturwertbildung. Bei ihrem
Erreichen ist wahrscheinlich das Werkzeug verschlissen und muss ausgewechselt werden.

Hinweis

Dem Bediener wird ein Alarmtext angezeigt und das Programm kann durch NC-Start
fortgesetzt werden.

Diese Toleranzgrenze wird im Allgemeinen von der PLC fiir die Werkzeugverwaltung
(Schwesterwerkzeuge, Verschleif3kontrolle) ausgenutzt.

Toleranz des Werkstlickes: Untergrenze (S_TLL), Obergrenze (S_TUL)

Messzyklen

Beide Parameter wirken nur bei Werkstlickmessen mit automatischer Werkzeugkorrektur.

Wird eine MalRabweichung gemessen, die im Bereich zwischen "2/3-Toleranz des
Werkstlickes" und "Maldifferenzkontrolle" liegt, so wird diese zu 100 % als
Werkzeugkorrektur gewertet und der bisherige Mittelwert geldscht.

Damit kann bei auftretenden groferen MaRabweichungen maéglichst schnell gegengesteuert
werden.

Hinweis

Bei Uberschreiten der Toleranzgrenze des Werkstiickes wird dem Bediener in Abhangigkeit
der Toleranzlage "Aufmafl" oder "Untermal" angezeigt.
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2/3-Toleranz des Werkstiickes TMV (S_TMV)
TMV wirkt nur bei Werkstlickmessen mit automatischer Werkzeugkorrektur.

Innerhalb des Bereiches "Untergrenze" und "2/3-Toleranz des Werkstlickes" erfolgt die
Berechnung eines Mittelwertes nach der im Kapitel "Messstrategie" beschriebenen Formel.

Hinweis
Mineu wird mit dem Nullkorrekturbereich verglichen:

o Ist Mineu gréBer als dieser, so wird um Mineu korrigiert und der zugehorige
Mittelwertspeicher geléscht.

¢ Ist Mineu kleiner als dieser, so wird nicht korrigiert. Dadurch werden sprunghafte
Korrekturen vermieden.

Wichtungsfaktor fiir Mittelwertbildung FW (S_K)

FW wirkt nur bei Werkstlickmessen mit automatischer Werkzeugkorrektur. Mit dem
Wichtungsfaktor kann der Einfluss einer einzelnen Messung verschieden bewertet werden.

Somit hat ein neues Messergebnis in Abhangigkeit von FW nur zum Teil Auswirkungen auf
die neue Werkzeugkorrektur.

Nullkorrekturbereich TZL (S_TZL)
TZL wirkt bei
® Werkstlickmessen mit automatischer Werkzeugkorrektur,
® Werkzeugmessen und Kalibrieren von Werkzeug- und Werkstlickmesstaster.

Dieser Toleranzbereich entspricht dem Betrag der maximal zufallsbedingten
MaRabweichungen. Er ist fir jede Maschine zu ermitteln.

Innerhalb dieser Grenze erfolgt keine Korrektur der Werkzeuge.

Mit der gemessenen Ist-Soll-Differenz, eventuell korrigiert um den Erfahrungswert, wird
jedoch bei Werkstiickmessen mit automatischer Werkzeugkorrektur der Mittelwert dieser
Messstelle aktualisiert und neu abgespeichert.

Messzyklen
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Die Toleranzbereiche (Bereich zulassiger Maldtoleranz) und die daraus abgeleiteten
Reaktionen sind wie folgt festgelegt:

e Bei Werkstlickmessung mit automatischer Werkzeugkorrektur

} Alarm: "Vertrauensbereich uberschritten”
TSA - Vertrauensbereich
} Alarm: "Zulassige MaRdifferenz tberschritten"
TDIF T Maldifferenzkontrolle
Korrektur der aktuellen Abweichung
Alarm: "AufmaR", "UntermaR"
TLL, TUL T Werkstlicktoleranz
} Korrektur der aktuellen Abweichung
TMV 2/3 Werkstucktoleranz
Mittelwertbildung (EVN, FW) und
Korrektur um Mittelwert
TZL -|— Nullkorrektur (Untergrenze)
Sollwert
L Mittelwertbildung wird
abgespeichert
Hinweis

In den Messzyklen wird das Werkstlicksollmal aus Symmetriegriinden in die Mitte der
zulassigen + Toleranzgrenze gelegt.

® Bei Werkzeugmessung

} Alarm: "Vertrauensbereich tUberschritten"
TSA -+ Vertrauensbereich
} Alarm: "Zulassige MaRdifferenz tiberschritten"
TDIF T Maldifferenzkontrolle
Werkzeugspeicher wird korrigiert
TZL -|— Nullkorrektur (Untergrenze)
Sollwert ==
Werkzeugspeicher
unverandert

Messzyklen
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o Bei Werkstlickmessung mit NPV-Korrektur

} Alarm: "Vertrauensbereich lberschritten"

TSA Vertrauensbereich

Korrektur des NPV-Speichers

Sollwert

e Bei Werkstlickmesstasterkalibrierung

} Alarm: "Vertrauensbereich tberschritten"
TSA - Vertrauensbereich
Werkstiickmesstasterdaten werden korrigiert
TZL -|— Nullkorrektur (Untergrenze)
Sollwert <+
L Werkstlickmesstasterdaten
unverandert

o Bei Werkzeugmesstasterkalibrierung

} Alarm: "Vertrauensbereich lberschritten"

TSA - Vertrauensbereich

Werkzeugmesstasterdaten werden korrigiert

TZL -|— Nullkorrektur (Untergrenze)
Sollwert A

Werkzeugmesstasterdaten
unverandert

Messzyklen
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1.17 Wirkung von Erfahrungswert, Mittelwert und Toleranzparameter

1.1 Wirkung von Erfahrungswert, Mittelwert und Toleranzparameter

Das folgende Flussdiagramm zeigt im Prinzip die Wirkung von Erfahrungs-, Mittelwert und
Toleranzparameter anhand der Werkstlickmessung mit automatischer Werkzeugkorrektur.

Messzyklus

Messen

Ist-Soll-Differenz berechnen

Differenz minus
Erfahrungswert

Differenz >

nein o
Vertrauensbereich >
S_TSA
nein Differenz > ja —
MaRdifferenz- Anzeige: )
kontrolle S TDIF Vertrauensbereich
— liberschritten
nein Differenz > Tol. -
des Werkstlicks Anzeige:
S_TUL/S_TLL zulassige Maldifferenz
= — Anzeige: Uberschritten
Aufmal oder Untermaf®

ja
nein ifferenz > 2/3 Tol. nein / Differenz > 2/3 Tol.
des Werkstlickes des Werkstiickes
S_TMV S TMV
Korrekturwert berechnen, Korrektur-Mittelwert berechnen,
mit Beriicksichtigung des mit Berlicksichtigung des

|

|

|

|

|

|

|

) |
Wichtungsfaktors S_K Wichtungsfaktors S_K |
|

|

|

|

|

|

|

|

|

nein / Korrekturwert > nein /Korrektur-Mittelwert \ ja
Untergrenze, > Untergrenze,
S TZL S_TZL
|ie

Korrektur um Korrektur- Korrektur um Korrektur-Mittel- I\K/I(')trtr?kturrt um r;orrektur- Korrektur um -

wert (=abgeschwachte Differenz (=100% | |Wert abspeichern 'he }(V‘; k (—K a Qi; Differenz (=100%

Korrektur) Korrektur) schwéchte Korrektur) Korrektur)

| - iederholung\J2

Korrektur-Mittelwert Korrektur-Mittelwert l*é(;:ﬁ::]ur—Mlttelwert ,}\<Ac'>t|;re|3kturrt—|" X

16schen 16schen ittelwert I6schen

L|l—- — - [ - - - T - = - - |- —m 4 - |l - — —
; Ist Vertrauensbereich
v nein
> pY >4 A S V¢ V¢ {iberschritten?
S_TSA
,a
Programm beenden
nur mit RESET
O) SD 54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 0
Messzyklen
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1.12 Messzyklenhilfsprogramme
1.12.1 CYCLE116: Berechnung von Mittelpunkt und Radius eines Kreises
Funktion

Programmierung

Dieser Zyklus berechnet aus drei bzw. vier Punkten, die in einer Ebene liegen, den ihnen
einbeschriebenen Kreis mit Mittelpunkt und Radius.

Um diesen Zyklus mdglichst universell anwenden zu kdnnen, werden seine Daten Uber eine
Parameterliste Gbergeben.

Als Parameter ist ein Feld von REAL-Variablen der Lange 13 zu Ubergeben.

Y 4

v

Bild 1-11

CYCLE11l6

Ubergabeparameter
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Berechnung Kreisdaten aus 4 Punkten

(_CAL[ ], _MODE)

e FEingangsdaten

Parameter Datentyp Bedeutung

_CaL [0] REAL Anzahl der Punkte fiir die Berechnung (3 oder 4)
_CaL [1] REAL 1. Achse der Ebene des ersten Punktes

_CAL [2] REAL 2. Achse der Ebene des ersten Punktes

_CAL [3] REAL 1. Achse der Ebene des zweiten Punktes

_CAL [4] REAL 2. Achse der Ebene des zweiten Punktes

_CAL [5] REAL 1. Achse der Ebene des dritten Punktes

_CAL [6] REAL 2. Achse der Ebene des dritten Punktes

Messzyklen
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Parameter Datentyp Bedeutung
_CAL [7] REAL 1. Achse der Ebene des vierten Punktes
_CAL [8] REAL 2. Achse der Ebene des vierten Punktes

e Ausgangsdaten

Parameter Datentyp Bedeutung

_CAL [9] REAL 1. Achse der Ebene des Kreismittelpunktes
_CAL [10] REAL 2. Achse der Ebene des Kreismittelpunktes
_CAL [11] REAL Kreisradius

_CAL [12] REAL Status fiir die Berechnung

0 = Berechnung erfolgt
1 = Fehler aufgetreten

_MODE INTEGER | Fehlernummer (mdglich 61316 oder 61317)

Hinweis

Dieser Zyklus wird z. B. vom Messzyklus CYCLE979 als Unterprogramm aufgerufen.

Beispiel

% N Kreis MPF

DEF INT _MODE

DEF REAL _CAL[13]= (3,0,10,-10,0,0,-10,0,0,0,0,0,0) ;mit Vorgabe von 3 Pl: 0,10
Punkten P2: -10,0

P3: 0,-10

CYCLE116 (_CAL[ ], _MODE) ;Ergebnis: _CAL[9]=0
_CAL[10]=0
_CAL[11]=10
_CAL[12]=0
_ALM=0

MO

STOPRE

M30

Messzyklen
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1.12.2 CUST_MEACYC: Anwenderprogramm vor/nach Ausfiihrung der Messung

Funktion

Der Zyklus CUST_MEACYC wird in jedem Messzyklus vor und nach dem Messen
aufgerufen.

Er kann vom Anwender dazu benutzt werden, notwendige Ablaufe vor Beginn einer
Messung (z. B. Messtaster aktivieren) zu programmieren.

Im Auslieferungszustand enthalt dieser Zyklus eine CASE-Anweisung, die fir jeden
Messzyklus einen Sprung zu einer Marke mit nachfolgendem M17 (Unterprogrammende)

realisiert.
Beispiel
_Mo77: ;vor Ausfiihrung der Messung im CYCLE977
M17 ;Ende des Zyklus
Ab dieser Marke sind alle die Aktionen zu programmieren, die bei jedem CYCLE977-Aufruf
ausgefiihrt werden sollen.
Literatur

Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK 840D s/ Basesoftware und Bedien-Software.

Messzyklen
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1.13 Zusatzfunktionen

1.13.1 Messzyklenunterstiitzung im Programmeditor

Der Programmeditor bietet eine erweiterte Messzyklenunterstitzung zum Einfligen von
Messzyklenaufrufe ins Programm.

Voraussetzung
Hardware TCU oder PCU.

Funktion
Diese Messzyklenunterstiitzung bietet folgende Funktionalitat:
® Messzyklenauswahl Giber Softkeys
® Eingabemasken zur Parameterversorgung mit Hilfebildern

® Aus den einzelnen Masken wird Programmcode erzeugt, der rlickibersetzbar ist.

1.13.2 Anzeige von Messergebnisbildern

Funktion

Wahrend des Ablaufs eines Messzyklus kdnnen automatisch Messergebnisbilder angezeigt
werden. Im kanalspezifischen SD 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY kann zwischen
den folgenden Bildanzeigen des Messergebnisses gewahlt werden:

=0 keine Anzeige der Messergebnisbilder (Standardeinstellung)
=1 Anzeige des Messergebnisbildes fur 8 Sekunden.

=3 Der Messzyklus stoppt am NC-Kommando "M0", die Anzeige des Messergebnis-
bildes steht statisch an.

Die Fortsetzung des Messzyklus erfolgt mit NC-Start, das Messergebnisbild wird
abgewahlt.

=4 Die Anzeige des Messergebnisbildes erfolgt nur bei den Zyklenalarmen 61303,
61304, 61305 und 61306.

Die Fortsetzung des Messzyklus erfolgt mit NC-Start, das Messergebnisbild wird
abgewahlt.

Messzyklen
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Die Messzyklen kdnnen in Abhéngigkeit von der Messvariante verschiedene
Messergebnisbilder anzeigen:

® Werkzeugmesstaster kalibrieren
e Werkzeugmessen
e Werkstliickmesstaster kalibrieren

o \Werkstlickmessen

Anzeige Messergebnisbilder
Die Messergebnisbilder enthalten folgende Daten:

Werkzeugmesstaster kalibrieren

Messzyklus und Messvariante

e Triggerwerte der Achsrichtungen und Differenzen
® Messtasternummer

® \ertrauensbereich

Werkzeugmessen

Messzyklus und Messvariante

e |[stwerte und Differenzen fir Werkzeugkorrekturen

® Vertrauensbereich und zulassige MaRdifferenz

® T-Name, D-Nummer

Werkstlickmesstaster kalibrieren

® Messzyklus und Messvariante

e Triggerwerte der Achsrichtungen und Differenzen

® [ ageabweichung (Schieflage Messtaster) beim Kalibrieren in der Ebene
® Messtasternummer

® Vertrauensbereich

Werkstiickmessen

® Messzyklus und Messvariante

e Sollwerte, Istwerte und deren Differenzen

® Toleranzober- und -untergrenzen (bei Werkzeugkorrektur)
e Korrekturwert

® Messtasternummer

® \Vertrauensbereich und zulassige MaRdifferenz

® T-Name, D-Nummer und DL-Nummer bzw. NPV-Speicher-Nummer bei automatischer
Korrektur

Messzyklen
48 Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1



Beschreibung
1. 13 Zusatzfunktionen

Beispiel Messergebnisbild

Bitte Messergebnisbild mit HC—5tart quittieren
Messergebnis CYCLEIG1

NU-Ermittlung Ecke

Eckpunktkoordinate
x -112.189 mm
l.l -55.517 mm
.
Winkel zu X -1.786 grd
I
Korrektur G585 gewahlter Eckpunkt ]
.

Messzyklen
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Allgemeine Voraussetzungen

Ubersicht der Messzyklen

Funktion der Messzyklen

Die nachfolgende Tabelle beschreibt alle Messzyklenfunktionen fiir die Technologien Drehen

und Frasen.
Tabelle 2- 1 Messzyklen
Messzyklus Beschreibung Messvarianten
CYCLE973 2 | Mit diesem Messzyklus kann ein Werkstlickmesstaster an | o Abgleich Messtaster - Linge
einer Flache am Werkstlck oder in einer Nut kalibriert . . i
werden. e Abgleich Messtaster - Radius an Flache
e Abgleich Messtaster - Taster in Nut
CYCLE974 2 | Mit diesem Messzyklus kann der Werkstlcknullpunkt in e Messen Drehen - Vorderkante
der gewahlten Messachse oder eine Werkzeugkorrektur Messen Drehen - Durchmesser innen
mit 1-Punkt-Messung bestimmt werden.
e Messen Drehen - Durchmesser auRen
CYCLE994 2 | Mit diesem Messzyklus kann der Werkstlcknullpunk in der | ¢«  Messen Drehen - Durchmesser innen
gewahlten Messachse mit 2-Punkt-Messung bestimmt e Messen Drehen - Durchmesser auien
werden. Dazu werden nacheinander automatisch zwei
gegenuberliegende Messpunkte am Durchmesser
angefahren.
CYCLE976 Mit diesem Messzyklus kann ein Werkstlickmesstasterin | e  Abgleich Messtaster - Lénge an Flache
einem Kalibrierring bzw. an einer Kalibrierkugel vollstdndig . A
in der Arbeitsebene oder an einer Kante fir eine Abgleich Messtaster - Radius in Ring
bestimmte Achse und Richtung kalibriert werden. ¢ Abgleich Messtaster - Radius an Kante
e Abgleich Messtaster - Abgleich an Kugel
CYCLE961 Mit diesem Messzyklus kann die Lage einer Werkstlick- e Ecke - Rechtwinklige Ecke
Ecke (innen oder auRen) bestimmt und als e Ecke - Beliebige Ecke
Nullpunktverschiebung eingesetzt werden. 9
CYCLE977 Mit diesem Messzyklus kénnen der Mittelpunkt in der e Kante Abstand - Nut
Ebene sowie die Breite bzw. der Durchmesser bestimmt Kante Abstand - Ste
werden. 9
e Bohrung - Rechtecktasche
e Bohrung - 1 Bohrung
e Zapfen - Rechteckzapfen
e Zapfen - 1 Kreiszapfen
Messzyklen
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Messzyklus Beschreibung Messvarianten

CYCLE978 Mit diesem Messzyklus kann die Position einer Kante im Kante Abstand - Kante setzen
Werkstlickkoordinatensystem gemessen werden.

CYCLE979 Mit diesem Messzyklus kénnen der Mittelpunkt in der e Bohrung - Kreissegment innen
Ebene und der Radius von Kreissegmenten gemessen .

e Zapfen - Kreissegment aulRen
werden.

CYCLE995 Mit diesem Messzyklus kann die Winkligkeit der Spindel 3D - Winkelabweichung Spindel
an einer Werkzeugmaschine gemessen werden.

CYCLE996 Mit diesem Messzyklus kénnen transformationsrelevante | 3D - Kinematik
Daten fir kinematische Transformationen mit enthaltenen
Rundachsen bestimmt werden.

CYCLE997 Mit diesem Messzyklus kdnnen Mittelpunkt und Durch- e 3D - Kugel
messer einer Kugel bestimmt werden. Weiter kénnen die e 3D-3Kuaeln
Mittelpunkte von drei verteilten Kugeln gemessen werden. 9
Die durch die drei Kugelmittelpunkte gebildete Ebene, wird
in ihrer Winkellage, bezogen auf die Arbeitsebene im
Werkstlckkoordinatensystem, bestimmt.

CYCLE998 Mit diesem Messzyklus kénnen die Winkellage einer e Kante Abstand - Kante ausrichten
Flache (Ebene) bezogen auf die Arbeitsebene und der « 3D - Ebene ausrichten
Winkel von Kanten im Werksttickkoordinatensystem
bestimmt werden.

CYCLE971 " | Mit diesem Messzyklus kann die Kalibrierung eines e Abgleich Messtaster
Werkzeugmesstasters und die Messung der e Messen Werkze
Werkzeuglange und/oder des Werkzeugradius fur U9
Fraswerkzeuge ausgefiihrt werden.

CYCLE982 2 | Mit diesem Messzyklus kann die Kalibrierung eines

Werkzeugmesstasters und das Vermessen von Dreh-,
Bohr- und Fraswerkzeugen auf Drehmaschinen
ausgefiihrt werden.

e Abgleich Messtaster
e Drehwerkzeug
e Fraser

e Bohrer

" nur fir Technologie Frasen

2 nur fir Technologie Drehen

52
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2.1 Allgemeine Voraussetzungen

Auswahl der Messvarianten tiber Softkeys (Drehen)

Nachfolgend finden Sie die Messvarianten der Technologie Drehen als Meniibaum

dargestellt.

Voraussetzungen

In der Darstellung werden alle in der Steuerung vorhandenen Messvarianten gezeigt. An
einer konkreten Anlage sind jedoch nur die Schritte auswahlbar, die entsprechend der
eingestellten erweiterten Technologie méglich sind.

" Der Softkey "Durchmesser innen" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN das Bit1 = 1 gesetzt ist.

2  Der Softkey "3D" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit1 = 1 gesetzt ist.

3 Der Softkey "Kinematik" wird ausschlieRlich im G-Code-Programm angezeigt, wenn die

Option "Kinematik vermessen" gesetzt ist.

4 Diese Softkeys werden angezeigt, wenn die erweiterte Technologie "Frasen" eingestellt
ist (kanalspezifisches MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2).

5 Der Softkey wird nur angezeigt, wenn keine erweiterte Technologie eingestellt ist
(kanalspezifisches MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 0).

Siehe "Messen Werkstiick auf Maschine mit kombinierter Technologie (Seite 190) ".

Meniibaum Technologie Drehen

- Werkst
5 MEessen

Messzyklen

—

Abgleich -
Messtaster
4)
4)
5)
Messen -
Drehen

Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1

Lange (CYCLE973) (Seite 59)

Lange
Radius in Radius in Ring (CYCLE976)
Ring (Seite 89)
Radius an Radius an Flache (CYCLE973)
Flache (Seite 62)
Abgleich Abgleich an Kugel (CYCLE976)
an Kugel (Seite 95)
Nbgleich Abgleich in Nut (CYCLE973)
in Nut (Seite 65)
J Vorderkante (CYCLE974)
L]

(Seite 69)
Durchmesser innen (CYCLE974,

Hed

Rt

CYCLE994) (Seite 73)
Durchmesser auften (CYCLE974,

CYCLE994) (Seite 78)
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4) Kante
Abstand

Ecke

Bohrung

Zapfen

i

@JI Werkz. - Abgleich
MESSEn Messtaster

Dreh-
Werkzeug

Fraser

Bohrer
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Kante setzen (CYCLE978)
(Seite 98)

Kante ausrichten (CYCLE998)
(Seite 102)

Nut (CYCLEQ77) (Seite 108)

Steg (CYCLEQ77) (Seite 113)

Rechtwinklige Ecke (CYCLE961)
(Seite 117)

Beliebige Ecke (CYCLE961)
(Seite 121)

Rechtecktasche (CYCLE977)
(Seite 125)

1 Bohrung (CYCLEQ77)
(Seite 130)

Kreissegment innen (CYCLE979)
(Seite 134)

Rechteckzapfen (CYCLE977)
(Seite 139)

1 Kreiszapfen (CYCLE977)
(Seite 144)

Kreissegment auflen (CYCLE979)
(Seite 148)

Ebene ausrichten (CYCLE998)
(Seite 153)

Kugel (CYCLE997) (Seite 157)

3 Kugeln (CYCLE997) (Seite 161)

Kinematik (CYCLE996)
(Seite 170)

Abgleich Messtaster (CYCLE982)
(Seite 194)

Dreh-Werkzeug (CYCLE982)
(Seite 198)

Fraser (CYCLE982) (Seite 202)

Bohrer (CYCLE982) (Seite 209)

Messzyklen
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Auswahl der Messvarianten tiber Softkeys (Frasen)

2.1 Allgemeine Voraussetzungen

Nachfolgend finden Sie die Messvarianten fiir die Technologie Frasen als Meniibaum

dargestellt.

Voraussetzungen

Meniibaum Technologie Frasen

Messzyklen

In der Darstellung werden alle in der Steuerung vorhandenen Messvarianten gezeigt. An
einer konkreten Anlage sind jedoch nur die Schritte auswahlbar, die entsprechend der
eingestellten erweiterten Technologie méglich sind.

Abgleich -

Messtaster Lange

Radius in
Ring

Radius an
Kante

Abagleich
an Kugel

Kante -
Abstand D

Ecke

L
!
i
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Der Softkey "Durchmesser innen" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN das Bit1 = 1 gesetzt ist.

Der Softkey "3D" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit1 = 1 gesetzt ist.

Der Softkey "Kinematik" wird ausschliellich im G-Code Programm angezeigt, wenn die
Option "Kinematik vermessen" gesetzt ist.

Der Softkey "Winkelabweichung Spindel" wird ausschlieBlich im G-Code Programm

Lange (CYCLE976) (Seite 85)

Radius in Ring (CYCLE976)
(Seite 89)

Radius an Kante (CYCLE976)
(Seite 92)

Abgleich an Kugel (CYCLE976)
(Seite 95)

Kante setzen (CYCLE978)
(Seite 98)

Kante ausrichten (CYCLE998)
(Seite 102)

Nut (CYCLE977) (Seite 108)

Steg (CYCLE977) (Seite 113)

Rechtwinklige Ecke (CYCLE961)
(Seite 117)

Beliebige Ecke (CYCLE961)
(Seite 121)
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Bohrung

Zapfen

1]

4 Messen -
Drehen

!I Werkz. - Abgleich
messen Messtaster

Lerkz.
messen

Siehe auch

+ U ol BEE

e

.é..

-

==

rod

[

0[]

H——H

Rechtecktasche (CYCLE977)
(Seite 125)

1 Bohrung (CYCLE977)
(Seite 130)

Kreissegment innen (CYCLE979)
(Seite 134)

Rechteckzapfen (CYCLE977)
(Seite 139)

1 Kreiszapfen (CYCLE977)
(Seite 144)

Kreissegment aul’en (CYCLE979)
(Seite 148)

Ebene ausrichten (CYCLE998)
(Seite 153)

Kugel (CYCLE997) (Seite 157)

3 Kugeln (CYCLEQ97) (Seite 161)

Winkelabweichung Spindel
(CYCLE995) (Seite 166)

Kinematik (CYCLEQ96)
(Seite 170)

Vorderkante setzen (CYCLE974)
(Seite 69)

Durchmesser innen (CYCLE974,
CYCLE994) (Seite 73)

Durchmesser aulden (CYCLE974,
CYCLE994) (Seite 78)

Abgleich Messtaster (CYCLE971)
(Seite 218)

Messen Werkzeug (CYCLE971)
(Seite 224)

Abgleich Messtaster - Abgleich in Nut (CYCLE973) (Seite 65)
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Definition

Aufruf

Messvarianten

Messzyklen

2.1 Allgemeine Voraussetzungen

Ergebnisparameter

Ergebnisparameter sind von den Messzyklen bereitgestellte Messergebnisse.

Parameter Typ Bedeutung
_OVR[] REAL Ergebnisparameter - reelle Zahl:
Sollwerte, Istwerte, Differenzen, Korrekturwerte, u. a.

_OVI[] INTEGER Ergebnisparameter - ganzzahlig

Die Ergebnisparameter der Messzyklen sind in den kanalspezifischen Anwendervariablen
hinterlegt. Diese kdnnen Sie aus dem Bedienbereich wie folgt aufrufen:

1. Driicken Sie den Softkey "Parameter”.

19

Parameter
Kanal 2. Driicken Sie den Softkey "Kanal GUD".
GUD
— Anuen 3. Driicken Sie den Softkey "Anwendervariable".

|El variable

Im Fenster "Kanalspezifische Anwendervariablen" werden die
Ergebnisparameter _OVR[ ] und _OVI[ ] angezeigt.

Welche Ergebnisparameter von den Messzyklen ausgegeben werden, ist in den einzelnen
Messvarianten beschrieben.

Einige Messvarianten liefern bei der Werkstlickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw.
Korrektur in die NPV zuséatzliche Ergebnisparameter, siehe Kapitel Zusatzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).
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2.2

2.2.1

Werkstiick messen (Drehen)

Allgemeines

Die nachfolgenden Messzyklen sind fiir den Einsatz auf Drehmaschinen vorgesehen.

Hinweis
Spindel

Spindelbefehle beziehen sich in den Messzyklen stets auf die aktive Masterspindel der
Steuerung.

Beim Einsatz der Messzyklen an Maschinen mit mehreren Spindeln ist die betreffende
Spindel vor Zyklusaufruf als Masterspindel zu definieren.

Hinweis

Genaues Messen erfordert einen unter den Messbedingungen kalibrierten Messtaster, d. h.
Arbeitsebene und Messgeschwindigkeit beim Messen und Kalibrieren stimmen Uberein.

Beim Einsatz des Messtasters in der Spindel flir angetriebene Werkzeuge ist auch die
Ausrichtung der Spindel zu beachten. Abweichungen kénnen zu Messfehlern fiihren.

Literatur: /PG/ Programmierhandbuch SINUMERIK 840D s/ / 828D Grundlagen

Durchmesserprogrammierung, Mafisystem

58

Die Messzyklen unter Drehen arbeiten mit der aktuellen Ebene G18.

Wertvorgaben der Planachse (X) der Messzyklen unter Drehen erfolgen im Durchmesser
(DIAMON). Die Messzyklen unter Drehen (CYCLE973, CYCLE974 und CYCLE994) arbeiten
intern ebenfalls mit aktiver Durchmesserprogrammierung (DIAMON).

Das MaRsystem (Grundsystem) der Maschine und des Werkstlicks kdnnen unterschiedlich
sein.

Beim Messen Werkstiick in INCH auf einer metrischen Maschine sollte der G-Befehl G700
verwendet werden.

Beim Messen Werkstiick in mm auf einer "INCH"-Maschine sollte der G-Befehl G710
verwendet werden.

Informationen zum Messen in Verbindung mit einer 3. Achse siehe Kapitel Erweitertes
Messen (Seite 83).

Hinweis

Eine Korrespondenz-/ Zuordnungsliste der verwendeten Messzyklen-Parameter, Maschinen-
und Settingdaten bezlglich der Messzyklenversionen 7.5, 2.6 und 4.4 finden Sie im Anhang
Anderungen ab Zyklenversion SW4.4 (Seite 277)!

Messzyklen
Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1



Messvarianten

222

Funktion

Messprinzip

2.2 Werkstiick messen (Drehen)

Abgleich Messtaster - Lange (CYCLE973)

Gilt nur auf Drehmaschine ohne die Technologie Frasen.

Siehe "Messen Werkstiick auf Maschine mit kombinierter Technologie (Seite 190)".

Mit dieser Messvariante kann ein Werkstlickmesstaster mit den Schneidenlagen SL=5 bis 8
an einer bekannten Flache (werkstlickbezogen) abgeglichen werden. Damit werden die
Triggerpunkte des Messtasters ermittelt.

Optional kann iber den Parameter "Werkzeuglange anpassen" die tatsachliche Lange in
den Werkzeugkorrekturspeicher eingetragen werden.

Die ermittelte Schaltposition des Werkstiickmesstasters in einer Achse wird mit der
jeweiligen Messtasterlange verrechnet. Der berechnete Triggerpunkt wird in der
entsprechenden Achse und Achsrichtung ermittelt und in den gewahlten Abgleichdatensatz
(Kalibrierdatenfeld) des Werkstlickmesstasters eingetragen.

Der Messtaster fahrt in Messrichtung an die Kalibrierflache (z. B. Werkstiick).

X

Bild 2-1 Abgleich: Lange an Flache (CYCLE973), Beispiel G18, SL=7

Voraussetzungen

Messzyklen

® Die Flache muss achsparallel zu einer Achse des Werkstlickkoordinatensystems (WKS)
liegen.

® Die Kalibrierflache muss eine geringe Oberflachenrauhigkeit besitzen.
® Der Werkstlickmesstaster wird als Werkzeug mit Werkzeugkorrektur aufgerufen.

® Als Messtastertyp ist 580 zu vereinbaren.
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Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist gegenliber der Kalibrierfliche zu positionieren.

Position nach Messzyklus-Ende

Der Messtaster steht im Abstand des gewahlten Messweges (DFA) gegentiber der
Kalibrierflache.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie
befinden sich im Editor.

« Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
9 messen
Abgleich 2. Dricken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".
Messtaster

3. Drucken Sie den Softkey "Lange".

Linge . . .. .. . ..
- Das Eingabefenster "Abgleich: Lange an Flache" wird gedtffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - T Name des Messtasters -
F Abgleich- und Messvorschub | Weg/min DO Schneidennummer (1 - 9) -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
BIO Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse
. -~ (0 Grad)
o 1 (90 Grad)
o Werteingabe
F Abgleich- und Messvorschub mm/min
z Startpunkt Z der Messung mm
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Werkzeuglange Messtasterlange und Triggerpunkt anpassen: -
anpassen O e Ja

e Nein (nur Triggerpunkt anpassen)
Messrichtung O Messachse (bei G18): -

o +/-Z

o +/-X
Z0/ X0 Bezugspunkt Z / X (entsprechend Messrichtung) mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm

Hinweis

Beim erstmaligen Kalibrieren ist das Datenfeld des Messtasters noch mit "0" vorbelegt.
Deshalb ist der Parameter TSA > Radius der Messtasterkugel zu programmieren, um den
Alarm "Vertrauensbereich Uberschritten" zu vermeiden.

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Lange" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 2 Ergebnisparameter "Lénge"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [4] Istwert Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [5] Differenz Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [8] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[10] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[12] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR[14] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR[9] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[11] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[13] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR[15] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR [20] Lageabweichung 1. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR [21] Lageabweichung 2. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR [27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR [28] Vertrauensbereich mm
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -

Messzyklen
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223 Abgleich Messtaster - Radius an Flache (CYCLE973)

Funktion
Gilt nur auf Drehmaschinen ohne die Technologie Frasen.

Siehe "Messen Werkstlick auf Maschine mit kombinierter Technologie (Seite 190) ".

Mit dieser Messvariante kann der Radius eines Werkstiickmesstaster mit den
Schneidenlagen SL=5 bis 8 an einer Flache abgeglichen werden. Damit werden die
Triggerpunkte des Messtasters ermittelt.

Die Kalibrierflache ist werkstiickbezogen. Es kann nur in der ausgewahlten Achse und
Richtung kalibriert werden, die sich senkrecht zu dieser Kalibrierflache befindet.

Messprinzip

Die ermittelte Schaltposition des Werkstlickmesstasters in der parametrierten Achse und
Richtung, wird mit dem Sollwert der Referenzflache verrechnet und daraus der
entsprechende Triggerpunkt ermittelt.

Wenn keine Alarme erfolgen, wird der Triggerwert in den gewahlten Abgleichdatensatz des
Werkstiickmesstasters eingetragen.

Der Messtaster fahrt in Messrichtung an die Referenzflache (z. B. Werkstiick).

Bild 2-2 Abgleich: Radius an Flache (CYCLE973), Beispiel G18, SL=8

Voraussetzungen

® Die Flache muss achsparallel zu einer Achse des Werkstickkoordinatensystems (WKS)
liegen.

e Die Kalibrierflache muss eine geringe Oberfldchenrauhigkeit besitzen.
® Der Werkstickmesstaster wird als Werkzeug mit Werkzeugkorrektur aufgerufen.

® Als Messtastertyp ist 580 zu vereinbaren.

Messzyklen
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Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist gegeniliber der Kalibrierfliche zu positionieren.

Position nach Messzyklus-Ende

Der Messtaster (Kugelradius) steht im Abstand des Messweges gegenliber der
Kalibrierflache.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie
befinden sich im Editor.

« Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
8 MEssen
Abgleich 2. Drlcken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".
Messtaster
Radius an 3. Drucken Sie den Softkey "Radius an Flache".
Flache Das Eingabefenster "Abgleich: Radius an Flache" wird gedffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
gleichdatensatz (1 - - ame des Messtasters -
10 Abgleichd (1-12) T N des M
F Abgleich- und Messvorschub | Weg/min DO Schneidennummer (1 - 9) -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
F Abgleich- und Messvorschub | mm/min
BIL Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse
. -~ (0 Grad)
J 1 (90 Grad)
o Werteingabe
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
4 Startpunkt Z der Messung mm
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Messrichtung 1O Messachse (bei Messebene G18): -

o +/-Z

o +/-X
Z0/ X0 Bezugspunkt Z / X (entsprechend Messrichtung) mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm

Hinweis

Beim erstmaligen Kalibrieren ist das Datenfeld des Messtasters noch mit "0" vorbelegt.
Deshalb ist der Parameter TSA > Radius Messtasterkugel zu programmieren, um den Alarm
"Vertrauensbereich Gberschritten zu vermeiden.

Liste der Ergebnisparameter

64

Die Messvariante "Radius an Flache" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 3 Ergebnisparameter "Radius an Flache"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [4] Istwert Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [5] Differenz Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR[8] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[10] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[12] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR[14] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR[9] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR [11] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[13] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR[15] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR [20] Lageabweichung 1. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR [21] Lageabweichung 2. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR [27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR [28] Vertrauensbereich mm
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -
Messzyklen
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224

Funktion

Messprinzip

Messzyklen

2.2 Werkstiick messen (Drehen)

Abgleich Messtaster - Abgleich in Nut (CYCLE973)

Gilt nur auf Drehmaschinen ohne die Technologie Frasen.

Mit dieser Messvariante kann ein Werkstlickmesstaster mit Schneidenlage SL=7 oder SL=8
in einer Referenznut maschinenbezogen in den Achsen der Ebene abgeglichen werden. Mit
dem Abgleich kann wahlweise die Messtasterldnge oder der Messtasterkugelradius
bestimmt werden.

Bei der Radiusbestimmung ist ein Abgleich in einer Richtung oder in gegenuberliegenden
Richtungen einer Achse moglich. Zuséatzlich kann beim Abgleich in gegenuberliegenden
Richtungen die Lageabweichung (Schieflage) des Messtasters und der wirksame
Durchmesser der Messtasterkugel ermittelt werden.

Die gemessenen Schaltpositionen des Werkstlickmesstasters in der parametrierten Achse
werden mit den maschinenbezogenen Daten der angewahlten Kalibriernut verrechnet und
daraus die Triggerpunkte in positiver und negativer Richtung sowie die Lageabweichung in
dieser Achse und der effektive Messtasterkugeldurchmesser berechnet. Die Triggerpunkte
beziehen sich immer auf die Mitte der Messtasterkugel (TCP).

Der Messtaster verfahrt in der gewahlten Messachse in beiden Richtungen in der
Kalibriernut.

Abgleich: Taster in Nut (CYCLE973), Abgleich: Taster in Nut (CYCLE973),
Beispiel G18, SL=7 Beispiel G18, SL=8
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Voraussetzungen

e Der Werkstlickmesstaster muss als Werkzeug mit zugehoériger Werkzeugkorrektur
aufgerufen werden.

® Die maschinenbezogenen geometrischen Abmessungen der ausgewahlten Kalibriernut
missen vor dem Kalibrieren in den entsprechenden allgemeinen Settingdaten hinterlegt

sein.

KN_0

KN_1

KN_2

KN_5

KN_6

Ny

KN_4
KN_3

Geometrie der Kalibriernut,
Beispiel G18, SL=7

Geometrie der Kalibriernut,
Beispiel G18, SL=8

Tabelle 2- 4 Allgemeine Settingdaten fir Abmessungen der Kalibriernut

Kalibriernut

Allgemeines Settingdatum

Beschreibung

KN_O

SD 54621

$SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2

Kalibriernutkante in positiver
Richtung der 2. Messachse

KN_1

SD 54622

$SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2

Kalibriernutkante in negativer
Richtung der 2. Messachse

KN_2

SD 54615
$SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1

Kalibriernutboden der
1. Messachse

KN_3

SD 54617

$SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1

Kalibriernutkante in positiver
Richtung der 1. Messachse

KN_4

SD 54618

$SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1

Kalibriernutkante in negativer
Richtung der 1. Messachse

KN_5

SD 54620

$SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2

Kalibriernutoberkante der
2. Messachse

KN_6

SD 54619
$SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2

Kalibriernutboden der
2. Messachse

Literatur: Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s,
Kapitel "Werkstlickmessen in Drehen".
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Ausgangsposition vor dem Messen

Der Startpunkt ist so zu wahlen, dass der angewahlte Werkstlickmesstaster auf kirzestem
Weg mit achsparallelen Bewegungen kollisionsfrei in die ausgewahlte Referenznut
entsprechend der aktiven Schneidenlage positioniert werden kann.

Position nach Messzyklus-Ende

Nach Beendigung des Kalibriervorgangs steht der Messtaster um den Messweg (DFA)
gegenuber der Kalibrierflache.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie
befinden sich im Editor.

« Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
8 MEssen
Abgleich 2. Drlcken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".
Messtaster
Aibgleich 3. Dricken Sie den Softkey "Abgleich in Nut".
in Nut Das Eingabefenster "Abgleich: Taster in Nut" wird geéffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLIO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - DO Schneidennummer (1 - 9) -
F Abgleich- und Messvorschub | Weg/min 10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
B Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse
. -~ (0 Grad)
. i (90 Grad)
o Werteingabe
F Abgleich- und Messvorschub mm/min
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
4 Startpunkt Z der Messung mm
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Abgleichen O ¢ Liange (Messtasterlange abgleichen) -

e Radius (Messtasterradius abgleichen)
Abgleichrichtungen O e 1: Abgleich in einer Richtung -
(nur bei Abgleichen "Radius") e 2: Abgleich in gegenliberliegenden Richtungen
Messrichtung 1O Messachse (entsprechend Messebene): -

o (+-)Z

o (#-)X
Wz.-Lange anpassen I o Nein (nur Triggerpunkt anpassen) -
(nur bei Abgleichen "Lange") e Ja (Messtasterlange und Triggerpunkt anpassen)
Kalibriernutdatensatz IO . -

.

.
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm

Liste der Ergebnisparameter

68

Hinweis

Beim erstmaligen Kalibrieren ist das Datenfeld des Messtasters noch mit "0" vorbelegt.
Deshalb ist der Parameter TSA > Radius der Messtasterkugel zu programmieren, um den
Alarm "Vertrauensbereich Gberschritten" zu vermeiden.

Die Messvariante "Abgleich in Nut" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 5 Ergebnisparameter "Abgleich in Nut"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [4] Istwert Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [5] Differenz Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [8] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[10] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[12] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR [14] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR 9] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[11] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[13] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR[15] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
Messzyklen
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Parameter

Beschreibung

Einheit

_OVR[20]

Lageabweichung 1. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster)

mm

_OVR[21]

Lageabweichung 2. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster)

mm

_OVR [27]

Nullkorrekturbereich

mm

_OVR[28]

Vertrauensbereich

mm

_OVI[2]

Messzyklusnummer

_OVI[5]

Messtasternummer

_OVI[9]

Alarmnummer

225 Messen Drehen - Vorderkante (CYCLE974)

Funktion

Mit dieser Messvariante konnen an Kanten in Richtung der Zustellachse, Werkstliickmale

gemessen und daraus Korrekturen abgeleitet werden.

Das Ergebnis der Messung, die Messdifferenz, kann wie folgt verwendet werden:

e Korrektur einer Nullpunktverschiebung

e Korrektur eines Werkzeugs

® Messung ohne Korrektur

Hinweis

Erweitertes Messen

Informationen zum Messen in Verbindung mit einer dritten Achse finden Sie im Kapitel
Erweitertes Messen (Seite 83).

Messzyklen
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2.2 Werkstiick messen (Drehen)

Messprinzip

Der Messzyklus ermittelt den Istwert eines Messpunktes an einer Kante des Drehteils,
bezogen auf den Werkstlcknullpunkt.

Es wird die Differenz zwischen dem aktuellen Istwert (Messwert) und einem vorgegebenen
Sollwert in der 1. Achse der Ebene berechnet (bei G18: Z).

Eine erweiterte Werkzeugkorrektur in die Summen- und Einrichtekorrekturen ist mdglich.

Bei der Werkzeugkorrektur kdnnen generell Erfahrungswerte eingerechnet werden.

Bild 2-3 Messen: Vorderkante (CYCLE974)

Voraussetzungen

® Der Messtaster muss in Messrichtung kalibriert und als Werkzeug aktiv sein. Der
Messtastertyp ist 710 oder 580.

® Die Schneidenlage kann 5 bis 8 sein und muss der Messaufgabe entsprechen.

e Das Werkstlick ist gegebenenfalls mit Spindelpositionierung (SPOS) in die richtige
Winkelstellung der Spindel zu positionieren.

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster muss gegeniber der zu messenden Flache/Kante positioniert werden.
Ausgehend von dieser Position verfahrt der Messzyklus die Messachse immer in Richtung
des Sollwerts

Position nach Messzyklus-Ende

Nach Beendigung des Messvorgangs steht der Messtaster um den Betrag des Messweges
(DFA) gegeniiber der Messflache.

Messzyklen
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Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie
befinden sich im Editor.

« Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
4 messen
Messen 2. Drlcken Sie den Softkey "Messen Drehen".
Drehen
3. Drucken Sie den Softkey "Vorderkante setzen".
Das Eingabefenster "Messen: Vorderkante" wird gedffnet.

Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - T Name des Messtasters -
DO Schneidennummer (1 - 9) -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
BIO Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse
o - (0 Grad)
o 1 (90 Grad)
o Werteingabe
4 Startpunkt Z der Messung mm
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel e nur Messen (keine Korrektur) -
e Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 1)
o Werkzeugkorrektur (Messwert speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DO Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
Z0 Bezugspunkt Z mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
Maftoleranz QO Maltoleranz verwenden (nur bei Korrekturziel "Werkzeugkorrektur") -
e Ja
e Nein
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
TUL Toleranzobergrenze Werkstlick (nur bei Matoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlick (nur bei Maf3toleranz "Ja") mm

1 Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
einstellbar.

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Vorderkante" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfigung:

Tabelle 2- 6 Ergebnisparameter "Vorderkante"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [0] Sollwert Messachse mm
_OVR[1] Sollwert in 1. Achse der Ebene - nur bei s_ma=1 mm
_OVR [2] Sollwert in 2. Achse der Ebene - nur bei s_mMa-=2 mm
_OVR [3] Sollwert in 3. Achse der Ebene - nur bei s mMa-=3 mm
_OVR [4] Istwert Messachse mm
_OVR [5] Istwert in 1. Achse der Ebene - nur bei s_ma-=1 mm
_OVR [6] Istwert in 2. Achse der Ebene - nur bei s_ma=2 mm
_OVR[7] Istwert in 3. Achse der Ebene - nur bei s_mMa=3 mm
_OVR[16] Differenz Messachse mm
_OVR[17] Differenz in 1. Achse der Ebene - nur bei s_ma=1 mm
_OVR[18] Differenz in 2. Achse der Ebene - nur bei s_ma=2 mm
_OVR[19] Differenz in 3. Achse der Ebene - nur bei s_mMa-=3 mm
_OVI[0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -

Bei der Werkstlickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zuséatzliche Parameter angezeigt, siehe Zusétzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

Messzyklen
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2.2.6

Funktion

Messprinzip

Messzyklen

2.2 Werkstiick messen (Drehen)

Messen Drehen - Durchmesser innen (CYCLE974, CYCLE994)

Mit dieser Messvariante kdénnen Innendurchmesser von zylindrischen Werkstiicken
vermessen werden. Es werden Durchmesser- und Radiusprogrammierung unterstutzt.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:
e Korrektur in Nullpunktverschiebung (nur bei 1-Punkt-Messungen)
e Korrektur eines Werkzeugs

® Messung ohne Korrektur

Hinweis
Erweitertes Messen

Informationen zum Messen in Verbindung mit einer dritten Achse finden Sie im Kapitel
Erweitertes Messen (Seite 83).

Der Messzyklus ermittelt den Istwert eines Innendurchmessers durch 1-Punkt-Messung oder
2-Punkt-Messung symmetrisch zum Werkstiicknullpunkt (Drehmitte). Die 2-Punkt-Messung
wird durch einen Spindelumschlag von 180 Grad des Werkstlicks oder durch ein Messen
ober- und unterhalb der Drehmitte durchgefiihrt.

Es ist eine erweiterte Werkzeugkorrektur in die Summen- und Einrichtekorrekturen maoglich.

Bei der Werkzeugkorrektur kbnnen generell Erfahrungswerte eingerechnet werden.

Bild 2-4 Messen: Durchmesser innen (CYCLE974)
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Positionieren "Fahren unter Mitte" (CYCLE994)

Beim "Fahren unter Mitte" wird der Innendurchmesser des Werkstlicks durch 2-Punkt-
Messung mit dem Messzyklus cvcLE994 gemessen. Es werden zwei gegenuberliegende
Messpunkte symmetrisch zum Werkstlcknullpunkt (Drehmitte) im Abstand des vom
Anwender vorgegebenen Sollwertes angefahren.

Es kann ein Schutzbereich programmiert werden, der beim Verfahren bericksichtigt werden
soll. Der Kugelradius des Messtasters muss bei der Bemal3ung des Schutzbereiches, durch
den Anwender bertcksichtigt werden.

X1 A

[ m—

7

7/
E 6/ \
Start Messen 7 [
4 1

; Y

- \

M 2 |
QO——H——- - — —«— - —P
Z1

Ende Messen

Bild 2-5 Positionen des Messtasters beim Messen des Innendurchmessers mittels 2-Punkt-
Messung (CYCLE994)
Messen mit Umschlag des Werkstiicks (CYCLE974)

Mit dieser Messvariante wird der Istwert eines Werkstiicks in Bezug auf den
Werkstucknullpunkt in der Messachse durch Erfassung zweier am Durchmesser
gegeniberliegender Punkte ermittelt.

Das Werkstiick wird vom Zyklus vor der ersten Messung auf die unter dem Parameter a0
programmierte Winkelstellung positioniert. Nach der 1. Messung wird der Umschlag von
180 Grad vor der zweiten Messung ebenfalls vom Zyklus automatisch generiert. Aus beiden
Messwerten wird der Mittelwert gebildet.

Eine Korrektur der Nullpunktverschiebung (NPV) ist nur beim Messen ohne Umschlag (1-
Punkt-Messung) mdglich.

Voraussetzungen
® Der Messtaster muss in Messrichtung kalibriert sein.
® Der Messtastertyp vom Typ 710 oder 580 muss aktiv sein.

® Die Schneidenlage kann 5 bis 8 sein und muss der Messaufgabe entsprechen.

Messzyklen
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Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist gegentber der zu messenden Flache, oberhalb der Drehmitte zu
positionieren.

Position nach Messzyklus-Ende

Der Messtaster steht im Abstand des Messweges (DFA) gegenliber der Messflache,
oberhalb der Drehmitte.

Bei der Auswahl "Fahren unter die Drehmitte" steht der Messtaster nach Messzyklus-Ende
im Abstand des Messweges (DFA) gegenliber der Messflache, unterhalb der Drehmitte.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie
befinden sich im Editor.

« Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
8 MESSEN
Messen 2. Drlcken Sie den Softkey "Messen Drehen".
Orehen
:Ii 3. Drucken Sie den Softkey "Durchmesser innen".
L] Das Eingabefenster "Messen: Durchmesser innen" wird gedffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
30 Abgleichdatensatz (1 - 12) - T Name des Messtasters -
DO Schneidennummer (1 - 9) -
Abgleichdatensatz (1 - 12) -
10
BIO Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse
. -~ (0 Grad)
o 1 (90 Grad)
o Werteingabe
Z Startpunkt Z der Messung mm
X Startpunkt X der Messung mm
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel e nur Messen (keine Korrektur) -

¢ Nullpunktverschiebung (Messwert speichern in einstellbare NPV) 1.2

o Werkzeugkorrektur (Messwert speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DD Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
%] Innendurchmesser mm
Positionieren IO ¢ Messen ohne Umschlag des Werkstiicks -

e Messen mit Umschlag des Werkstlicks (180 °) 3

e Fahren unter Mitte (Messen Uber und unter Drehmitte)
a0 Startwinkel fir Spindelumschlag (nur bei Positionieren "mit Umschlag") Grad
Schutzzone Schutzzone verwenden (nur bei Positionieren "Fahren unter Mitte") -

e Ja

e Nein
S Durchmesser der Schutzzone (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DZ (bei G18) Zustellweg auf Messhohe (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich flir Messergebnis mm
Maftoleranz 1O Maftoleranz verwenden (nur bei Korrekturziel "Werkzeugkorrektur") -

e Ja

¢ Nein
TUL Toleranzobergrenze Werkstlick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werksttick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm

) nur bei Positionieren "ohne Umschlag"
2)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

3) Die Funktion "Messen mit Umschlag des Werkstiicks" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54764

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURNdas Bit0 gesetzt ist.
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Maschinenhersteller
{:O} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Messzyklen
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Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Durchmesser innen" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 7 Ergebnisparameter "Durchmesser innen"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[0] Sollwert Durchmesser (beachte Messachse s_ma) mm
_OVR[1] Sollwert Durchmesser in 1. Achse der Ebene - nur bei s_ma-=1 mm
_OVR [2] Sollwert Durchmesser in 2. Achse der Ebene - nur bei s mMa-=2 mm
_OVR [3] Sollwert Durchmesser in 3. Achse der Ebene - nur bei s ma=3 mm
_OVR [4] Istwert Durchmesser mm
_OVR [5] Istwert Durchmesser in 1. Achse der Ebene - nur bei s_ma-=1 mm
_OVR [6] Istwert Durchmesser in 2. Achse der Ebene - nur bei s ma-=2 mm
_OVR[7] Istwert Durchmesser in 3. Achse der Ebene - nur bei s mMa=3 mm
_OVR[16] Differenz Durchmesser mm
_OVR[17] Differenz Durchmesser in 1. Achse der Ebene - nur bei s_ma=1 mm
_OVR[18] Differenz Durchmesser in 2. Achse der Ebene - nur bei s_mMa-2 mm
_OVR[19] Differenz Durchmesser in 3. Achse der Ebene - nur bei s mMa=3 mm
_OVI[0] D-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -

Bei der Werkstlickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zusatzliche Parameter angezeigt, siehe Zusatzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

Messzyklen
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227 Messen Drehen - Durchmesser au3en (CYCLE974, CYCLE994)

Funktion

Mit dieser Messvariante konnen AuRendurchmesser von zylindrischen Werkstlicken
vermessen werden. Es werden Durchmesser- und Radiusprogrammierung unterstitzt.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:

e Korrektur in die Nullpunktverschiebung (nur bei Messen ohne Umschlag, 1-Punkt-
Messung)

e Korrektur eines Werkzeugs

® Messung ohne Korrektur

Hinweis
Erweitertes Messen

Informationen zum Messen in Verbindung mit einer dritten Achse finden Sie im Kapitel
Erweitertes Messen (Seite 83).

Messprinzip

Der Messzyklus ermittelt den Istwert eines Innendurchmessers durch 1-Punkt-Messung oder
2-Punkt-Messung symmetrisch zum Werkstiicknullpunkt (Drehmitte). Die 2-Punkt-Messung
wird durch einen Spindelumschlag von 180 Grad des Werkstlicks oder durch ein Messen
ober- und unterhalb der Drehmitte durchgefiihrt.

Messen: Durchmesser aullen (CYCLE974) Messen: Durchmesser auflen (CYCLE994)
mit/ohne Umschlag des Werkstiicks ober- und unterhalb der Drehmitte

Messzyklen
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Positionieren "Fahren unter Mitte" (CYCLE994)

Beim "Fahren unter Mitte" wird der AuRendurchmesser des Werkstiicks durch 2-Punkt-
Messung mit dem Messzyklus cvcreo9sa gemessen. Es werden zwei gegentiberliegende
Messpunkte symmetrisch zum Werkstiicknullpunkt (Drehmitte) im Abstand des vom
Anwender vorgegebenen Sollwertes angefahren. Beim Verfahren wird ein Schutzbereich
berlicksichtigt. Der Kugelradius des Messtasters muss bei der Bemal3ung des
Schutzbereiches, durch den Anwender berilcksichtigt werden.

X1 A Start Messen 1
?7 - — - — — fl:l
E 2 4 /

3 15
|
|
|
|
|

ry
/
% 7 8

5 ‘IEBL*‘ Ende Messen

Bild 2-6 Positionen des Messtasters beim Messen des AuRendurchmessers (CYCLE994) mit
Beriicksichtigung einer Schutzzone
Messen mit Umschlag des Werkstiicks (CYCLE974)

Mit dieser Messvariante wird der Istwert eines Werkstiicks in Bezug auf den
Werksticknullpunkt in der Messachse durch Erfassung zweier am Durchmesser
gegenuberliegender Punkte ermittelt.

Das Werkstuck wird vom Zyklus vor der ersten Messung auf die unter dem Parameter a0
programmierte Winkelstellung positioniert. Nach der 1. Messung, wird der Umschlag von
180 Grad vor der zweiten Messung ebenfalls vom Zyklus automatisch generiert. Aus beiden
Messwerten wird der Mittelwert gebildet.

Eine Korrektur der Nullpunktverschiebung (NPV) ist nur beim Messen ohne Umschlag (1-
Punkt-Messung) mdglich.

Voraussetzungen
® Der Messtaster muss in Messrichtungen kalibriert sein.

® |n der Messvariante "Unterfahren der Drehmitte" kann auch ohne vorheriges Kalibrieren
gemessen werden, wenn im kanalspezifischen MD 52740
SMCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit2 = 1 gesetzt ist.

® Der Messtastertyp vom Typ 710 oder 580 muss aktiv sein.

® Die Schneidenlage kann 5 bis 8 sein und muss der Messaufgabe entsprechen.

Messzyklen
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Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist gegenliber der zu messenden Flache, oberhalb der Drehmitte zu
positionieren.

Position nach Messzyklus-Ende

Der Messtaster steht im Abstand des Messweges (DFA) gegeniiber der Messflache,
oberhalb der Drehmitte.

Wurde die Auswahl "Fahren unter die Drehmitte" getroffen, steht der Messtaster nach
Messzyklus-Ende im Abstand des Messweges (DFA) gegeniiber der Messflache, unterhalb
der Drehmitte.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie
befinden sich im Editor.

« Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
8 MESSen
Messen 2. Drlcken Sie den Softkey "Messen Drehen".
Orehen
I 3. Dricken Sie den Softkey "Durchmesser auf3en".
Das Eingabefenster "Messen: Durchmesser auflen" wird geoffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - T Name des Messtasters -
DD Schneidennummer (1 - 9) -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
BIO Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse
. -~ (0 Grad)
. 1 (90 Grad)
e Werteingabe
V4 Startpunkt Z der Messung mm
X Startpunkt X der Messung mm

Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel (& e nur Messen (keine Korrektur) -

¢ Nullpunktverschiebung (Messwert speichern in einstellbare NPV) 1).2)

o Werkzeugkorrektur (Messwert speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DL Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
%) Auflendurchmesser mm
Positionieren IO ¢ Messen ohne Umschlag des Werkstiicks -

e Messen mit Umschlag des Werkstiicks 3

e Fahren unter Mitte (Messen Uber und unter Drehmitte)
a0 Startwinkel fir Spindelumschlag (nur bei Positionieren "Messen mit Umschlag") Grad
DZ (bei G18) Zustellweg auf Messhohe (nur bei Positionieren "Fahren unter Mitte") mm
Schutzzone O Schutzzone verwenden (nur bei Positionieren "Fahren unter Mitte") -

e Ja

e Nein
S Durchmesser der Schutzzone (nur bei Schutzzone verwenden "Ja") mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
Maltoleranz Maftoleranz verwenden (nur bei Korrekturziel "Werkzeugkorrektur") -

e Ja

e Nein
TUL Toleranzobergrenze Werkstiick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlck (nur bei MafRtoleranz "Ja") mm

) nur bei Positionieren "Messen ohne Umschlag"
2)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

3) Die Funktion "Messen mit Umschlag des Werkstiicks" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54764

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN das Bit0 gesetzt ist.

Messzyklen
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Liste der Ergebnisparameter

82

Die Messvariante "Durchmesser auf3en" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 8 Ergebnisparameter "Durchmesser aulen"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [0] Sollwert Durchmesser (beachte Messachse s_ma) mm
_OVR[1] Sollwert Durchmesser in 1. Achse der Ebene - nur bei s ma-=1 mm
_OVR [2] Sollwert Durchmesser in 2. Achse der Ebene - nur bei s ma-=2 mm
_OVR [3] Sollwert Durchmesser in 3. Achse der Ebene - nur bei s mMa=3 mm
_OVR [4] Istwert Durchmesser mm
_OVR [5] Istwert Durchmesser in 1. Achse der Ebene - nur bei s ma-=1 mm
_OVR [6] Istwert Durchmesser in 2. Achse der Ebene - nur bei s mMa-=2 mm
_OVR[7] Istwert Durchmesser in 3. Achse der Ebene - nur bei s_mMa=3 mm
_OVR[16] Differenz Durchmesser mm
_OVR[17] Differenz Durchmesser in 1. Achse der Ebene - nur bei s mMa=1 mm
_OVR[18] Differenz Durchmesser in 2. Achse der Ebene - nur bei s_mMa-=2 mm
_OVR[19] Differenz Durchmesser in 3. Achse der Ebene - nur bei s Ma=3 mm
_OVI[0] D-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -

Bei der Werkstlickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zusatzliche Parameter angezeigt, siehe Zusatzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

Messzyklen
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228 Erweitertes Messen

Messen in Verbindung mit einer 3. Achse (Y)

Verfiigt eine Drehmaschine Uber eine 3. Achse, kann es aus technologischen Griinden
sinnvoll sein, diese auch als Messachse zu verwenden. Dabei erfolgen die Vorpositionierung
und der Messvorgang in der 3. Achse (Y-Achse), die Messergebniskorrektur wird aber in die
Werkzeug- und NPV-Komponenten der 2. Geometrieachse (X-Achse) eingetragen. Die

3. Achse unterstitzt die Radius- und Durchmesserprogrammierung entsprechend den
Verhéltnissen der 2. Geometrieachse (X).

Hinweis

Die Funktion der Einbeziehung einer 3. Achse bei Drehmaschinen bezieht sich auf die
Messzyklen CYCLE974 und CYCLE994! Diese Funktion muss freigeschaltet werden, siehe

Literatur: Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s,
Kapitel "Werkstlickmessen in Drehen".

Erweiterte Umfahrmdglichkeiten bei 2-Punktmessung (CYCLE994)

Verfiigt eine Drehmaschine Uber eine 3. Achse, besteht die Mdglichkeit, diese auch als
Umfahrachse zu verwenden.

Die nachfolgend dargestellten Umfahrstrategien kdnnen Uber die Parametriermasken oder
die Nummer der Messachse (Parameter S_MA) realisiert werden.

Grundlage fir die erweiterte Umfahrstrategie ist die Freischaltung der 3. Achse fiir
Messzyklen.

S_MA, mehrstellig = 102 S_MA, mehrstellig = 103

1. Achse der Ebene ist die Umfahrachse (Z) 1. Achse der Ebene ist die Umfahrachse (2)
2. Achse der Ebene ist die Messachse (X) 3. Achse ist die Messachse (Y)

Messtaster mit Schneidenlage (SL)=7 Messtaster mit SL=7

Messzyklen
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S_MA, mehrstellig = 302 S_MA, mehrstellig = 203

3. Achse ist die Umfahrachse (Y) 2. Achse der Ebene ist die Umfahrachse (X)
2. Achse der Ebene ist die Messachse (X) 3. Achse ist die Messachse (Y)

S_SzZO

3 L z

Messtaster mit SL=7 Messtaster mit SL=7

S_MA, mehrstellig = 301

3. Achse ist die Umfahrachse (Y)
1. Achse der Ebene ist die Messachse (2)

Messtaster mit SL=8

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

2.3 Werkstlick messen (Frasen)

2.3.1 Allgemeines

Frasmaschinen

Die nachfolgenden Messzyklen sind fiir den Einsatz auf Frasmaschinen vorgesehen.

Hinweis

Spindel

Spindelbefehle beziehen sich in den Messzyklen stets auf die aktive Masterspindel der
Steuerung.

Beim Einsatz der Messzyklen an Maschinen mit mehreren Spindeln ist die betreffende
Spindel vor Zyklusaufruf als Masterspindel zu definieren.

Hinweis

Genaues Messen erfordert einen unter den Messbedingungen kalibrierten Messtaster, d.h.
Arbeitsebene und Messgeschwindigkeit beim Messen und Kalibrieren stimmen Uberein.

Beim Einsatz des Messtasters in der Spindel flir angetriebene Werkzeuge ist auch die
Ausrichtung der Spindel zu beachten. Abweichungen kénnen zu Messfehlern flhren.

Literatur: /PG/Programmierhandbuch SINUMERIK 840D s/ / 828D Grundlagen

Ebenendefinition, Malsystem

Die Messzyklen unter Frasen arbeiten mit den aktiven Ebenen G17, G18 oder G19.

Das Mafsystem (Grundsystem) der Maschine und des Werkstlicks kdnnen unterschiedlich
sein.

Beim Messen Werkstiick in INCH auf einer metrischen Maschine sollte G-Befehl G700
verwendet werden.

Beim Werkstiick in mm auf einer "INCH"-Maschine sollte der G-Befehl G710 verwendet
werden.

23.2 Abgleich Messtaster - Lange (CYCLE976)

Funktion

Messzyklen

Mit dieser Messvariante kann die Lange eines Werkstlickmesstasters in der Werkzeugachse
an einer bekannten Flache (Referenzflache) abgeglichen werden. Dies kann z. B. an einem
Werkstick erfolgen.
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Messprinzip

Der Messtaster fahrt in Messrichtung an die Kante (z. B. Werkstuck).

Bild 2-7 Abgleich: Lange an Kante (CYCLE976)

Es wird die Lange des Messtasters entsprechend der Einstellung im allgemeinen MD 51740
SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1 bestimmt. Die Einstellung legt fest, ob sich die
Werkzeuglange auf die Messtasterkugelmitte oder auf den Messtasterkugelumfang bezieht.

In der Variante Werkzeuglange bis Kugelmitte, wird in die Kalibrierdaten entsprechend der
Kalibrierrichtung ein Triggerwert eingetragen.

Literatur: Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s,
Kapitel "Messzyklen und Messfunktionen".

Voraussetzungen
® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
® Messtastertyp:
— 3D Multi-Taster (Typ 710)
— Monotaster (Typ 712)
— L-Taster (Typ 713)

Hinweis
Anwendung L-Taster (Typ 713)
Mit dem L-Taster ist der Abgleich in +Z (fir ziechendes Messen) maglich.

Die Grundausrichtung des L-Tasterauslegers ist nach +X (Korrekturwinkel = 0). Soll
der Tasterausleger im Messprogramm in eine andere Richtung ausgerichtet werden,
kann dies durch eine Drehung um die Werkzeugachse (z.B. mit ROT Z = 90) erfolgen.

e Fir das kollisionsfreie Positionieren des Werkstlickmesstasters im Programm muss die
Messtasterlange in den Werkzeugkorrekturspeicher eingetragen sein.

Messzyklen
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® Der Kugelradius muss genau bekannt und in den Werkzeugdaten eingetragen sein. Zum
Beispiel durch vorhergehendes Kalibrieren im Ring oder an der Kugel realisierbar (gilt fir
Typ 710, 712).

e Die Kalibrierflache befindet sich senkrecht zur Messachse bzw. Werkzeugachse.

Ausgangsposition vor dem Messen
Der Messtaster ist gegeniiber der Kalibrierfliche zu positionieren.

Der Abstand des Messtasters zur Kalibrierflache sollte ungefahr dem gewahlten Messweg
(DFA) entsprechen.

Position nach Messzyklus-Ende

Entsprechend der Messrichtung (X, Y, Z), steht der Messtaster um den Abstand des
gewahlten Messweges (DFA) von der Kalibrierfliche entfernt.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

o¥ Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
Mmessen
Abgleich 2. Drlcken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".
Messtaster

3. Drucken Sie den Softkey "Lénge".

Linge . . N . .
. Das Eingabefenster "Abgleich: Lange an Kante" wird gedffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLIO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - DO Schneidennummer (1 - 9) -
F Abgleich- und Messvorschub | Weg/min 10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
F Abgleich- und Messvorschub mm/min
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
4 Startpunkt Z der Messung mm
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Werkzeuglange e Ja (Messtasterldnge und Triggerpunkt anpassen) -
anpassen O

e Nein (nur Triggerpunkt anpassen)

Messrichtung O

Messachse (+/-) Z (bei Messebene G17) -

20 Bezugspunkt Z (bei Messebene G17) mm

DFA Messweg mm

TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm
Hinweis

Beim erstmaligen Kalibrieren ist das Datenfeld des Messtasters noch mit "0" vorbelegt.
Deshalb ist der Parameter TSA > Radius der Messtasterkugel zu programmieren, um den
Alarm "Vertrauensbereich Gberschritten" zu vermeiden.

Liste der Ergebnisparameter

88

Die Messvariante "Lange" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfigung:

Tabelle 2-9 Ergebnisparameter "Lange"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [4] Istwert Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [5] Differenz Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR[16] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 3. Achse der Ebene mm
_OVR[17] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 3. Achse der Ebene mm
_OVR[18] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 3. Achse der Ebene mm
_OVR[19] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 3. Achse der Ebene mm
_OVR [22] Tasterldnge des Werkstuckmesstasters mm
_OVR [27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR [28] Vertrauensbereich mm
_OVI[2] Messzyklusnummer -

_OVI [5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -

Messzyklen
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Funktion

Messprinzip

Messzyklen

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Abgleich Messtaster - Radius in Ring (CYCLE976)

Mit dieser Messvariante konnen die Schieflage des Werkstlickmesstasters sowie die
Triggerwerte und der Radius der Messtasterkugel in einem Kalibrierring (in den Achsen der
Ebene) abgeglichen werden.

Der Messtasterabgleich im Ring, kann auf Grundlage eines unbekannten bzw. bekannten
Mittelpunktes im Ring erfolgen. Bei bekanntem Mittelpunkt, entspricht dieser dem Startpunkt.

Mit der Abgleichauswahlvariante "Start in Ringmitte" kann auch unter Beriicksichtigung eines
Startwinkels kalibriert werden. Bei der Verwendung eines Startwinkels, kdnnen eventuelle
Hindernisse im Messweg oder an der Messstelle umgangen werden.

Der Abgleich beginnt stets in positiver Richtung der 1. Achse der aktuellen Arbeitsebene. Es
werden 8 Kalibrierpositionen, aufgeteilt in 2 Durchlaufe, erfasst. In Abhangigkeit vom
eingesetzten Messtastertyp erfolgen die Durchldufe mit einer einheitlichen Spindelposition
bzw. einem Umschlag von 180 Grad.

Im Verlauf des Kalibriervorgangs werden der Mittelpunkt des Kalibrierrings (entsprechend
der Kalibriervariante) und dessen Abstand zur Startposition ermittelt.

Im Ergebnis werden die Kalibrierdaten / Triggerwerte von folgenden Gréfien wesentlich
beeinflusst:

e physikalischer Messtasterkugelradius

e Konstruktion des Messtasters

® Messgeschwindigkeit

e Kalibrierring mit entsprechender Genauigkeit

e Korrekte Befestigung des Kalibrierrings

Bild 2-8 Abgleich: Radius in Ring (CYCLE976)
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Voraussetzungen
Folgende Voraussetzungen missen fir das Kalibrieren im Ring erfiillt sein:

® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
® Messtastertyp:

— 3D Multi-Taster (Typ 710)

— Monotaster (Typ 712)

— Sterntaster (Typ 714)

® Der genaue Durchmesser des Kalibrierringes ist bekannt.

Ausgangsposition vor dem Messen

Beim Start des Messzyklus nicht in der Ringmitte muss die Werkstlickmesstasterkugelmitte
in der Nahe des Ringmittelpunkts sowie auf einer Kalibrierhéhe innerhalb des Kalibrierrings
positioniert werden.

Beim Start des Messzyklus in der Ringmitte muss die Werkstiickmesstasterkugelmitte exakt
auf den Ringmittelpunkt sowie auf einer Kalibrierhdhe innerhalb des Kalibrierringes
positioniert werden.

Position nach Messzyklus-Ende

Nach Beendigung des Kalibriervorganges steht die Messtastermitte in der Ringmitte auf
Kalibrierhéhe.

Hinweis

Bei sehr hohen Anforderungen an die Messgenauigkeit ist es sinnvoll, den Abstand
zwischen Mittelpunkt und Startposition in die Nullpunktverschiebung zu tibernehmen und mit
dieser Optimierung eine weitere Kalibrierung vorzunehmen.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

o% Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
Messen
Abgleich 2. Dricken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".
Messtaster
Radius In 3. Driicken Sie den Softkey "Radius in Ring".
Ring Das Eingabefenster "Abgleich: Radius in Ring" wird gedffnet.

Messzyklen
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Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PL IO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
110 Abgleichdatensatz (1 - 12) - DO Schneidennummer (1 - 9) -
F Abgleich- und Messvorschub | Weg/min 10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
F Abgleich- und Messvorschub | mm/min
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Y4 Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
g Ringdurchmesser mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm

Hinweis

Beim erstmaligen kalibrieren ist das Datenfeld des Messtasters noch mit "0" vorbelegt.
Deshalb ist der Parameter TSA > Radius Messtasterkugel zu programmieren, um den Alarm
"Vertrauensbereich Gberschritten" zu vermeiden.

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Radius in Ring" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 10 Ergebnisparameter "Radius in Ring"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [4] Istwert Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [5] Differenz Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [6] Mittelpunkt des Kalibrierringes in 1. Achse der Ebene mm
_OVR[7] Mittelpunkt des Kalibrierringes in 2. Achse der Ebene mm
_OVR [8] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[9] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[10] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[11] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[12] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR[13] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR[14] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm

Messzyklen
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234

Funktion

Messprinzip
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Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[15] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR [20] Lageabweichung 1. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR [21] Lageabweichung 2. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR [24] Winkel, unter dem die Triggerpunkte ermittelt wurden Grad
_OVR [27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR [28] Vertrauensbereich mm
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -

Abgleich Messtaster - Radius an Kante (CYCLE976)

Mit dieser Messvariante kann ein Werkstlickmesstaster in einer vom Anwender

ausgewahlten Achse und Richtung, an einer senkrecht dazu stehenden Referenzflache
abgeglichen werden. Dies kann z. B. an einem Werkstiick erfolgen.

Der ermittelte Triggerpunkt wird in das adressierte Kalibrierungsdatenfeld Gibernommen.

Der Messtaster fahrt in der gewahlten Achse und Richtung an die Referenzflache.

Die ermittelten Parameter Triggerpunkt, Lageabweichung und Messtasterkugelradius
werden in die adressierten Kalibrierdatenfelder tibernommen.

Abgleich: Radius an Kante (CYCLE976),
Abgleichrichtung

Messzyklen
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Voraussetzungen
® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
® \Werkzeugtyp des Messtasters:
— 3D Multi-Taster (Typ 710)
— Monotaster (Typ 712)
— Sterntaster (Typ 714)

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist auf Messhéhe ungefahr im Abstand des Messweges (DFA) gegentiber
der Kante zu positionieren.

Position nach Messzyklus-Ende

Die Messtasterkugelmitte steht um den Abstand des Messweges vor der Referenzkante.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

o¥ Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
MEssen
Abgleich 2. Drlcken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".
Messtaster
Radius an 3. Drucken Sie den Softkey "Radius an Kante".
Kante Das Eingabefenster "Abgleich: Radius an Kante" wird geéffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLIO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - DL Schneidennummer (1 - 9) -
F Abgleich- und Messvorschub | Weg/min 10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
F Abgleich- und Messvorschub | mm/min
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
4 Startpunkt Z der Messung mm
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Abgleichrichtungen |« 1: Abgleich in einer Richtung -
© e 2: Abgleichen in gegentberliegenden Richtungen
Messrichtung 1O Messachse (bei G17): -

o (+-)X

o (+-)Y
DX /DY Abstand zwischen den Kanten (nur bei Abgleichrichtungen "2") mm
X0/YO0 Bezugspunkt X/Y (nur bei Abgleichrichtungen "1"; entsprechend Messrichtung) mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm

Hinweis

Beim erstmaligen Kalibrieren ist das Datenfeld des Messtasters noch mit "0" vorbelegt.
Deshalb ist der Parameter TSA > Radius Messtasterkugel zu programmieren, um den Alarm

"Vertrauensbereich tberschritten" zu vermeiden.

Liste der Ergebnisparameter

94

Die Messvariante "Radius an Kante" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfiigung:

Tabelle 2- 11 Ergebnisparameter "Radius an Kante"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [4] Istwert Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [5] Differenz Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR[8] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[10] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[12] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR [14] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR[9] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR [11] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[13] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR[15] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR [20] Lageabweichung 1. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR [21] Lageabweichung 2. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR [24] Winkel, unter dem die Triggerpunkte ermittelt wurden Grad
_OVR [27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR [28] Vertrauensbereich mm
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI [5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -
Messzyklen
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235 Abgleich Messtaster - Abgleich an Kugel (CYCLE976)

Funktion

Mit dieser Messvariante kann ein Werkstiickmesstaster mit einer beliebigen Lage im Raum
kalibriert werden. Dies hat eine besondere Bedeutung im Zusammenhang mit
Schwenkfunktionen und Transformationen.

Es werden die gleichen Kalibrierdaten wie beim Kalibrieren im Ring erzeugt: die Schieflage
des Werkstiuckmesstasters, die Triggerwerte und der Radius der Messtasterkugel.
Zusatzlich kann die Lange des Messtasters in der Werkzeugachse bestimmt werden. Dies
kann mit Bezug auf Messtasterkugel-Ende oder -Umfang erfolgen.

Als Zusatzergebnis wird die Kalibrierkugelmitte ermittelt.

Messprinzip
Der Ablauf der Messung unterteilt sich in folgende Abschnitte:
1. Bestimmung der Mittelpunktskoordinaten der Referenzkugel
2. Ermitteln der Kalibrierdaten
Dieser Ablauf kann grundséatzlich achsparallel durch Uberfahren oder Umfahren der
Referenzkugel erfolgen.
Bild 2-9 Abgleich an Kugel (CYCLE976), Beispiel Uberfahren (Zwischenpositionieren
achsparallel)
Voraussetzungen

® Der Durchmesser der Referenzkugel muss bekannt sein.
® \Werkzeugtyp des Messtasters:

— 3D Multi-Taster (Typ 710)

— Monotaster (Typ 712))

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Werkstliickmesstaster ist iber der Referenzkugel zu positionieren, so dass diese von
oben und am Umfang kollisionsfrei angefahren werden kann.

Messzyklen
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Position nach Messzyklus-Ende

Der Werkstliickmesstaster befindet sich Uber der Kugelmitte.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

o% Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
messen
Abgleich 2. Drlcken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".
Messtaster
Abgleich 3. Drlcken Sie den Softkey "Abgleich an Kugel".
an Kugel Das Eingabefenster "Abgleich: Taster an Kugel" wird gedffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLIO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - DO Schneidennummer (1 - 9) -
F Abgleich- und Messvorschub | Weg/min 10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
F Abgleich- und Messvorschub mm/min
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
4 Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Positionieren £ | Umfahren der Kugel -
e achsparallel
¢ auf Kreisbahn umfahren
Wz.-Lénge e Ja (Messtasterlange und Triggerpunkt anpassen) -
anpassen O ¢ Nein (nur Triggerpunkt anpassen)
ZS (bei G17) Oberkante der Kalibrierkugel (nur bei Wz.-Lange anpassen "Ja") mm
%) Kugeldurchmesser mm
a0 Antastwinkel Grad
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
Messzyklen
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Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Radius an Kugel" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 12 Ergebnisparameter "Radius an Kugel"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [4] Istwert Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [5] Differenz Messtasterkugeldurchmesser mm
_OVR [8] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[10] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[12] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR [14] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 3. Achse der Ebene mm
_OVR[18] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 3. Achse der Ebene mm
_OVR[9] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[11] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[13] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR[15] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR[17] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 3. Achse der Ebene mm
_OVR[19] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 3. Achse der Ebene mm
_OVR [20] Lageabweichung 1. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR [21] Lageabweichung 2. Achse der Ebene (Schieflage Messtaster) mm
_OVR[22] Tasterlange des Werkstlickmesstasters mm
_OVR [24] Winkel, unter dem die Triggerpunkte ermittelt wurden Grad
_OVR [27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR [28] Vertrauensbereich mm
_0OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI [5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -

Messzyklen
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2.3.6

Funktion

Messprinzip

98

Kante Abstand - Kante setzen (CYCLE978)

Diese Messvariante ermittelt die Lage einer achsparallelen Kante im Werkstiick-
koordinatensystem durch 1-Punkt-Messung.

Beim Einsatz von Messtastern mit Seitenausleger (L-Taster, Typ 713) besteht die
Méglichkeit des ziehenden Messens in positiver Richtung der Werkzeugachse.

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag” wird die Messung in den Achsen der
Ebene als Differenzmessung ausgefihrt. Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die
Verwendung eines unkalibrierten multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712,
713 und 714 sind dafir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Bei der Messmethode "3D-Taster ausrichten" wird die Schaltrichtung des Messtasters immer
entsprechend der aktuellen Messrichtung ausgerichtet. Diese Funktion wird bei hohen
Anforderungen an die Messgenauigkeit empfohlen. Die Messtastertypen 712, 713 und 714
sind dafir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:
o Korrektur einer Nullpunktverschiebung
e Korrektur eines Werkzeugs

® Messung ohne Korrektur

Der Messzyklus ermittelt den Istwert eines Messpunktes, unter Berticksichtigung der
Kalibrierwerte, an einer Kante des Werkstlickes, bezogen auf dessen Nullpunkt.

Es wird die Differenz zwischen dem aktuellen Istwert (Messwert) und einem vorgegebenen
Sollwert in der parametrierten Messachse berechnet.

z
z
\
X0
X
Messen: Kante (CYCLE978) Messen: Kante (CYCLE978)
Messrichtung: -X Messrichtung: +Z (ziehendes Messen)

Messzyklen
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Voraussetzungen
® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
® \Werkzeugtyp des Messtasters:
— 3D Multi-Taster (Typ 710)
— Monotaster (Typ 712)
— L-Taster (Typ 713)

Hinweis
Anwendung L-Taster (Typ 713)
Mit dem L-Taster ist das Messen in +Z (fur ziehendes Messen) mdglich.

Die Grundausrichtung des L-Tasterauslegers ist nach +X (Korrekturwinkel = 0). Soll
der Tasterausleger im Messprogramm in eine andere Richtung ausgerichtet werden,
kann dies durch eine Drehung um die Werkzeugachse (z. B. ROT Z = 90) erfolgen.

— Sterntaster (Typ 714)
® Bei Einsatz der Messvariante auf Drehmaschinen:
— Messtaster vom Typ 710 oder 580 verwenden.
— Allgemeines MD 51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit1 = 0 setzen.

Hinweis
Folgende Messmethoden sind nur in den Achsen der Ebene mdglich:

e 3D-Taster mit Spindelumschlag (Differenzmessung)
e 3D-Taster ausrichten

Fir diese Messmethoden kénnen die Messtastertypen 712, 713 und 714 generell nicht
verwendet werden.

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist im Abstand etwas gréfRer als der Messweg (DFA) gegentliber der zu
messenden Flache zu positionieren.

Position nach Messzyklus-Ende

Nach Beendigung des Messvorgangs steht der Messtaster mit seinem Kugelumfang im
Abstand des Messweges DFA der Messflache gegenuber.

Messzyklen
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Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden

sich im Editor.

¥ Werkst 1.
MESSen
Kante 2.
Abstand
3.

'L

Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".

Driicken Sie den Softkey "Kante Abstand".

Driicken Sie den Softkey "Kante setzen".
Das Eingabefenster "Messen: Kante" wird gedffnet.

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter Beschreibung Einheit Parameter Beschreibung Einheit
Mess- e Standard-Messmethode - T Name des Messtasters -
methode @ |, 3D-Taster mit DO Schneidennummer (1 - 9) -
Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2
PLO Messebene (G17 - G19) - Mess- e Standard-Messmethode -
methode O e 3D-Taster mit
Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2)
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - 1o Abgleichdatensatz (1 - 12) -
(nur bei Messen ohne (nur bei Messen ohne
Spindelumschlag) Spindelumschlag)
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel Q' |« nur Messen (keine Korrektur) -
¢ Nullpunktverschiebung (Messwert speichern in einstellbare NPV) 3)
o Werkzeugkorrektur (Messwert speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DO Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Messrichtung ) | Messachse -

o +/-X

o +/-Y

o +/-Z
X0/Y0/Z0 Sollwert (entsprechend der Messrichtung) mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
MaRtoleranz Q) | MaRtoleranz bei Werkzeugkorrektur verwenden (nur bei Korrekturziel "Werkzeugkorrektur") | -

e Ja

e Nein
TUL Toleranzobergrenze Werkstiick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit 16 gesetzt ist.

2) Die Funktion "3D-Taster ausrichten" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit 17 gesetzt ist.

3)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

Liste der Ergebnisparameter

Maschinenhersteller
{g’} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Die Messvariante "Kante setzen" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfigung:

Tabelle 2- 13 Ergebnisparameter "Kante setzen"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[0] Sollwert Messachse mm
_OVR[1] Sollwert in 1. Achse der Ebene - nur bei s mMa=1 mm
_OVR [2] Sollwert in 2. Achse der Ebene - nur bei s_mMa-=2 mm
_OVR [3] Sollwert in 3. Achse der Ebene - nur bei s mMa-=3 mm
_OVR [4] Istwert Messachse mm
_OVR [5] Istwert in 1. Achse der Ebene - nur bei s_ma-=1 mm
_OVR [6] Istwert in 2. Achse der Ebene - nur bei s_ma=2 mm
_OVR[7] Istwert in 3. Achse der Ebene - nur bei s mMa=3 mm
_OVR[16] Differenz Messachse mm
_OVR[17] Differenz in 1. Achse der Ebene - nur bei s_ma=1 mm
_OVR[18] Differenz in 2. Achse der Ebene - nur bei s_ma=2 mm

Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[19] Differenz in 3. Achse der Ebene - nur bei s_mMa=3 mm
_OVR [21] Mittelwert mm
_OVI[0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVS_TNAME | Werkzeugname -

Bei der Werkstlickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zuséatzliche Parameter angezeigt, siehe Zusétzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

237 Kante Abstand - Kante ausrichten (CYCLE998)

Funktion

Das Werkstiick liegt beliebig, d. h. nicht parallel zum Werkstiickkoordinatensystem (WKS)
auf dem Arbeitstisch. Durch Messung zweier Punkte an der von lhnen gewahlten
Werkstiickbezugkante ermitteln Sie den Winkel zum aktiven Koordinatensystem. Diesen
Winkel kdnnen Sie entweder als Drehung in einer Geometrieachse oder als translatorische
Verschiebung in einer Rundachse (Rundtisch) in einer beliebigen oder in der aktiven NPV
korrigieren.

Hinweis
Maximaler Messwinkel

Mit der Messvariante "Kante ausrichten" kdnnen maximal Winkel von +/- 45 Grad gemessen
werden.

Messprinzip
Die Messvariante Kante ausrichten erfolgt nach dem Prinzip der 1-Winkel-Messung:

® Beieinem in der Ebene gedreht aufgespannten Werkstiick erfolgt die Winkelkorrektur im
rotatorischen Teil der Geometrieachse, die senkrecht zur Messebene steht.

Beispiel fur G17 Ebene: Messachse X, Versetzachse Y
— Winkelkorrektur erfolgt in der Z-Drehung

— Die Korrektur der Drehung in der NPV erfolgt so, dass die wirkliche Lage der Kante
(Istwert) und der gewiinschte Sollwinkel (a) im Werkstuckkoordinatensystem
berlcksichtigt werden.

Messzyklen
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Messzyklen

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

® Bei einem Werkstlick auf einem Drehtisch erfolgt die Winkelkorrektur additiv zur
translatorischen Verschiebung der Rundachse (Tischachse). Die Korrektur ist nur dann
sinnvoll, wenn sich die Rundachse um die Geometrieachse dreht, die senkrecht zur
Messebene steht.

Beispiel fir G17 Ebene : Messachse X, Versetzachse Y

— Winkelkorrektur erfolgt in der C-Achse. Die Rundachse C dreht einen Rundtisch um
die Achse Z.

— Nach der Messung sollte zum Ausrichten des Werkstiicks die Rundachse neu
positioniert werden.

— Beispiel: G55 GO0 CO.

Bei beiden Korrekturvarianten bleiben die translatorischen Anteile der NPV unverandert und
sollten nach dem Ausrichten Kante neu bestimmt werden. Dies kann in einem
nachfolgenden Messprogramm mit der Funktion "Kante setzen" erfolgen.

P1
P
P2
P2
Messen: Kante ausrichten (CYCLE998), Messen: Kante ausrichten (CYCLE998),
Werkstuck in der Ebene aufgespannt Werkstlck auf Rundtisch C-Achse
aufgespannt

Messen ohne Spindelumschlag

Genaues Messen erfordert einen kalibrierten Messtaster, d. h. Arbeitsebene, Ausrichtung
der Spindel in der Ebene und Messgeschwindigkeit beim Messen und Kalibrieren stimmen
Uberein. Abweichungen kdnnen zu zusatzlichen Messfehlern fiihren.

Messen mit Spindelumschlag

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag” wird der Messpunkt P1 zweimal mit
jeweils 180 Grad Spindelumschlag (Drehung des Messtasters um 180 Grad) gemessen.
Damit werden die Triggerpunkte fir die entsprechende Achsrichtung fiir diese Messung
aktuell neu bestimmt (kein Abgleich des Messtasters in Messrichtung erforderlich). Bei der
Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag" ist nur beim Kante ausrichten der Achsen in
der Arbeitsebene (bei G17 XY) sinnvoll.
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die Verwendung eines unkalibrierten
multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712, 713 und 714 sind daflr nicht
geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Voraussetzungen
® Der Messtaster muss als Werkzeug mit Werkzeuglangenkorrektur aufgerufen werden.
e Werkzeugtyp des Messtasters:
— 3D Multi-Taster (Typ 710)
— Monotaster (Typ 712)

Hinweis

Eine genaue Winkelbestimmung erfordert zumindest in den Messpunkten eine
entsprechende Oberflachengute. Die Abstdnde zwischen den Messpunkten sind so grof3 wie
mdglich zu wahlen.

Hinweis

Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" (Differenzmessung) ist nur in den Achsen der
Ebene moglich. Fir diese Messmethode kénnen die Messtastertypen 712, 713 und 714
generell nicht verwendet werden.

Ausgangsposition vor dem Messen
Messachse und Positionierachse (Versetzachse) kdnnen beliebig vorgewahlt werden, dirfen
aber nicht gleich sein.
Positionieren unter Beriicksichtigung einer Schutzzone
® Schutzzone = Nein

Der Messtaster wird in der Messachse maximal im Abstand vom Messweg DFA
gegeniiber der zu messenden Flache vor dem Messpunkt P1 auf Messhdhe positioniert.

® Schutzzone = Ja

Der Messtaster wird in der Messachse maximal im Abstand vom Messweg DFA und dem
Betrag im Parameter DX (bei G17 und Messachse X) gegenliber der zu messenden
Flache vor dem Messpunkt P1 auf Messhohe positioniert.

In beiden Fallen muss beim Messvorgang der Messpunkt P1 sicher erreichbar sein.

Sind bei der 1. Messung die Abstande von der Bezugskante zu grof3 gewahlt, erfolgt keine
Messung.

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Zwischenpositionierung vom Messpunkt P1 zum Messpunkt P2

Zwischenpositionierung "kantenparallel”

P2

Bild 2-10 Kante ausrichten (CYCLE998), Zwischenpositionierung "kantenparallel”

Der Messtaster fahrt parallel zur Bezugskante im Abstand des Parameters L2 vor den
Messpunkt P2. Dabei wird der Winkel aus den Parametern a und TSA berticksichtigt. TSA
enthalt den Wert fir die maximal zuldssige Winkelabweichung.

Zwischenpositionierung "achsparallel"

P2

Bild 2-11 Kante ausrichten (CYCLE998), Zwischenpositionierung "achsparallel”

Der Messtaster fahrt parallel zur Positionierachse (Versetzachse) im Abstand vom
Parameter L2 vor den Messpunkt P2.

Position nach Messzyklus-Ende

Nach Beendigung des Messvorgangs steht der Messtaster am Messpunkt P2 im Abstand
des Messweges DFA gegenliber der Messflache.

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden

sich im Editor.

¥ Werkst
MEessen

Kante
Abstand

L

Dricken Sie den Softkey "Werkst messen".

Dricken Sie den Softkey "Kante Abstand".

Dricken Sie den Softkey "Kante ausrichten".
Das Eingabefenster "Messen: Kante ausrichten" wird geoffnet.

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
Mess- e Standard-Messmethode - T Name des Messtasters -
methode O | | 3D-Taster mit DO Schneidennummer (1 - 9) -
Spindelumschlag
PL Messebene (G17 - G19) - Mess- e Standard-Messmethode -
methode & e 3D-Taster mit
Spindelumschlag "
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - 10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
(nur bei Standard-Messmethode) (nur bei Standard-
Messmethode)
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel e nur Messen (keine Korrektur) -
e Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 2
Winkelkorrektur (O Korrektur bewirkt: -
(nur bei "Nullpunkt- e Koordinatensystemdrehung
verschiebung) ¢ Rundachsdrehung C 2
Positionieren Messtaster positionieren: -
e achsparallel
e kantenparallel
Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit
Messrichtung 1O Messachse -

o (+-)X

o (+-)Y

o (+-)Z
Positionierachse (O Versetzachse (Hinweis: Messachse und Versetzachse durfen nicht gleich sein!) -

e X

o Y

o Z
a Winkel zwischen Positionierachse und Kante 4 Grad
L2 Abstand zum 2. Messpunkt 5 mm
Schutzzone L Schutzzone verwenden -

e Ja

e Nein
DX /DY /DZz Abstand zur Kante bei Messpunkt 1 (nur bei Schutzzone "Ja") mm
(entsprechend
Messrichtung)
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis Grad

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit 16 gesetzt ist.

2)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

3) Fir die Anzeige der entsprechenden Rundachse als Korrekturziel muss im kanalspezifischen MD 52207

$SMCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, Bit6 = 1 gesetzt sein.

4 Mit der Angabe der Messachse im Parameter Messrichtung sind alle 3 Messebenen moglich. Der Sollwinkel a bezieht
sich deshalb auf die positive Richtung der Versetzachse und ist im Uhrzeigersinn negativ, im Gegenuhrzeigersinn

positiv.

Der Sollwinkel a gibt den gewlinschten Winkel zwischen der Kante und der positiven Richtung der Versetzachse an. Bei
a=0 (s_sTa=0) ist die Kante bezliglich der Versetzachse nach erfolgter Korrektur achsparallel ausgerichtet.

Beim Positionieren "kantenparallel" wird der Winkel a auch zum Positionieren herangezogen. Zusammen mit dem
Parameter TSA wird der Positionierwinkel gebildet. Der Parameter a sollte deshalb nur wenig vom gemessenen Winkel

abweichen!

5 Mit dem Parameter L2 (s_1D) wird der Abstand in der Versetzachse zwischen P1 und P2 festgelegt. Es sind nur positive
Werte fir L2 zugelassen. Entsprechend ist P1 in der Versetzachse bei Zyklusbeginn zu wahlen.

Messzyklen

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Kante ausrichten" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 14 Ergebnisparameter "Kante ausrichten"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [0] Sollwert Winkel Grad
_OVR [4] Istwert Winkel Grad
_OVR[16] Differenz Winkel Grad
_OVR [20] Korrekturwert Winkel Grad
_OVR [28] Vertrauensbereich Grad
_OVR [30] Erfahrungswert Grad
_OVI[0] NPV-Nummer -
_0VI[2] Messzyklusnummer -
_OVI [5] Messtasternummer -
_OVI[T7] Erfahrungswertspeichernummer -
_OVI[9] Alarmnummer -
238 Kante Abstand - Nut (CYCLE977)

Funktion

Mit dieser Messvariante kann eine Nut in einem Werkstiick vermessen werden. Es wird die
Nutbreite gemessen und der Nutmittelpunkt ermittelt. Messungen an einer schréagen Nut sind
ebenfalls méglich. Dazu ist in der Parametriermaske ein Winkel entsprechend der realen
Winkligkeit der Nutlage einzugeben. Das Antasten an die Nutkanten erfolgt immer
rechtwinklig. Innerhalb der Nut kann eine Schutzzone festgelegt werden.

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird die Messung in den Achsen der
Ebene als Differenzmessung ausgefiihrt. Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die
Verwendung eines unkalibrierten multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712,
713 und 714 sind dafir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Bei der Messmethode "3D-Taster ausrichten" wird die Schaltrichtung des Messtasters immer
entsprechend der aktuellen Messrichtung ausgerichtet. Diese Funktion wird bei hohen
Anforderungen an die Messgenauigkeit empfohlen. Die Messtastertypen 712, 713 und 714
sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:

e Korrektur einer NPV, so dass sich der Werksticknullpunkt auf den Nutmittelpunkt
bezieht.

e Korrektur eines Werkzeuges,

® Messung ohne Korrektur

Messzyklen
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Messprinzip

2.3 Werkstiick messen (Frasen)

Es wird je 1 Punkt an den gegenuberliegenden Kanten der Nut auf Basis der gewahlten
Messachse gemessen. Die positive Richtung der Geometrieachse wird in der Reihenfolge
zuerst vermessen.

Aus den zwei Ist-Positionen wird unter Berticksichtigung der Kalibrierwerte die Nutbreite
berechnet.

Die Lage der Nutmitte als Werkstlcknullpunkt, wird entsprechend der gewahlten zu
korrigierenden Nullpunktverschiebung ermittelt.

Die Messdifferenz der Nutbreite dient als Grundgréfe fir eine Werkzeugkorrektur, die Lage
des Nutnullpunktes als Grundlage einer Nullpunktkorrektur.

Messen: Nut (CYCLE977) Messen: Nut mit Schutzzone (CYCLE977)

Voraussetzungen

Messzyklen

® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
® Werkzeugtyp des Messtasters:

— 3D Multi-Taster (Typ 710)

— Monotaster (Typ 712)

Hinweis

Folgende Messmethoden sind nur in den Achsen der Ebene maoglich:
e 3D-Taster mit Spindelumschlag (Differenzmessung)

e 3D-Taster ausrichten

Fir diese Messmethoden kénnen die Messtastertypen 712, 713 und 714 generell nicht
verwendet werden.
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist mit der Messtasterkugelmitte in der Messachse ungeféahr auf der Mitte der
Nut und auf Messhohe zu positionieren. Bei einer Schutzzone ist die Messtasterkugel in der

Messachse ungefahr mittig zur Nut und auf einer Héhe Uber der Schutzzone zu

positionieren. Es muss gewabhrleistet sein, dass mit dem eingegebenen Zustellweg von

dieser H6he aus die gewlinschte Messhohe in der Nut erreicht werden kann.

Hinweis

Ist der Messweg DFA so grofd gewahlt, dass die Schutzzone verletzt wiirde, so wird im
Zyklus der Abstand automatisch verringert. Genligend Raum fiir die Messtasterkugel muss

jedoch vorhanden sein.

Position nach Messzyklus-Ende

Vorgehensweise

Ohne aktivierten Schutzbereich steht die Messtasterkugel auf Messhéhe in der Nutmitte. Mit
Schutzbereich ist die Position der Messtasterkugel mittig beztiglich der Nut Gber dem
Schutzbereich auf der Messzyklen-Startposition.

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden

sich im Editor.
¥ Werkst 1.
MEessen
Kante 2.
Abstand

Dricken Sie den Softkey "Werkst messen".

Dricken Sie den Softkey "Kante Abstand".

Driicken Sie den Softkey "Nut".
Das Eingabefenster "Messen: Nut" wird gedffnet.

Parameter

G-Code Programm ShopMill-Programm

Parameter Beschreibung_] Einheit Parameter Beschreibung Einheit
Messmethode |e Standard-Messmethode |- T Name des Messtasters -

o e 3D-Taster mit DO Schneidennummer (1 - 9) -

Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2
Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter Beschreibung Einheit Parameter Beschreibung Einheit
PLO Messebene (G17 - G19) - Messmethode |e¢ Standard-Messmethode -
© e 3D-Taster mit
Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - 10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
(nur bei Messen ohne (nur bei Messen ohne
Spindelumschlag) Spindelumschlag)
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel Q' |« nur Messen (keine Korrektur) -
e Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 3
o Werkzeugkorrektur (Messwerte speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DIO Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
Messachse O Messachse (bei G17): -
e X
o Y
w Sollwert Nutbreite mm
a0 Winkel zwischen Messachse und Werkstlick Grad
Schutzzone ) | Schutzzone verwenden -
e Ja
e Nein
nur bei Schutzzone "Ja":
WS Breite der Schutzzone mm
Dz Zustellweg auf Messhéhe (bei G17) mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
MaRtoleranz & | MaRtoleranz bei Werkzeugkorrektur verwenden (nur bei Korrekturziel "Werkzeugkorrektur") | -
e Ja
e Nein
Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit
TUL Toleranzobergrenze Werkstlick (nur bei Matoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlick (nur bei Maf3toleranz "Ja") mm

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit16 gesetzt ist.

2) Die Funktion "3D-Taster ausrichten" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit17 gesetzt ist.

3)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

3%

Liste der Ergebnisparameter

112

Maschinenhersteller
Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Die Messvariante "Nut" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 15 Ergebnisparameter "Nut"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [0] Sollwert Nutbreite mm
_OVR[1] Sollwert Nutmitte in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [2] Sollwert Nutmitte in 2. Achse der Ebene mm
_OVR [4] Istwert Nutbreite mm
_OVR [5] Istwert Nutmitte in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [6] Istwert Nutmitte in 2. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Differenz Nutbreite mm
_OVR[17] Differenz Nutmitte in 1. Achse der Ebene mm
_OVR[18] Differenz Nutmitte in 2. Achse der Ebene mm
_OVI[0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklus-Nummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVS_TNAME | Werkzeugname -

Bei der Werkstiickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zusétzliche Parameter angezeigt, siehe Zusétzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

Messzyklen
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2.3.9

Funktion

Messprinzip

Messzyklen

2.3 Werkstiick messen (Frasen)

Kante Abstand - Steg (CYCLE977)

Mit dieser Messvariante kann ein Steg an einem Werkstlck vermessen werden. Es wird die
Stegbreite gemessen und der Stegmittelpunkt ermittelt.

Messungen an einem schragen Steg sind ebenfalls mdglich. Dazu ist in der
Parametriermaske ein Winkel entsprechend der realen Winkligkeit der Steglage einzugeben.
Das Antasten an die Stegkanten erfolgt immer rechtwinklig. Seitlich vom Steg kann eine
Schutzzone festgelegt werden.

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird die Messung in den Achsen der
Ebene als Differenzmessung ausgefiihrt. Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die
Verwendung eines unkalibrierten multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712,
713 und 714 sind dafir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Bei der Messmethode "3D-Taster ausrichten" wird die Schaltrichtung des Messtasters immer
entsprechend der aktuellen Messrichtung ausgerichtet. Diese Funktion wird bei hohen
Anforderungen an die Messgenauigkeit empfohlen. Die Messtastertypen 712, 713 und 714
sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:

e Korrektur einer NPV, so dass sich der Werkstlicknullpunkt auf den Stegmittelpunkt
bezieht.

e Korrektur eines Werkzeugs
® Messung ohne Korrektur

Es wird je 1 Punkt an den gegeniiberliegenden Kanten des Stegs auf Basis der gewahlten
Messachse gemessen. Die positive Richtung der Geometrieachse wird in der Reihenfolge
zuerst vermessen. Aus den zwei Ist-Positionen wird unter Berticksichtigung der
Kalibrierwerte die Stegbreite berechnet. Die Lage der Stegmitte als Werksticknullpunkt wird
entsprechend der gewahlten zu korrigierenden Nullpunktverschiebung ermittelt.

Die Messdifferenz der Stegbreite dient als GrundgréRe fir eine Werkzeugkorrektur, die Lage
des Stegnullpunktes als Grundlage einer Nullpunktkorrektur.

Messen: Steg (CYCLE977) Messen: Steg mit Schutzbereich (CYCLE977)
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Voraussetzungen
® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
e Werkzeugtyp des Messtasters:
— 3D Multi-Taster (Typ 710)
— Monotaster (Typ 712)

Hinweis

Folgende Messmethoden sind nur in den Achsen der Ebene mdglich:
e 3D-Taster mit Spindelumschlag (Differenzmessung)

e 3D-Taster ausrichten

Fir diese Messmethoden kdnnen die Messtastertypen 712, 713 und 714 generell nicht
verwendet werden.

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist mit der Messtasterkugelmitte in der Messachse ungeféhr tber der Mitte
des Stegs zu positionieren. Es muss gewahrleistet sein, dass mit dem eingegebenen
Zustellweg von der Starth6he aus die gewiinschte Messhéhe am Steg erreicht wird.

Hinweis

Ist der Messweg DFA so grofd gewahlt, dass die Schutzzone verletzt wiirde, so wird im
Zyklus der Abstand automatisch verringert. Genligend Raum fiir die Messtasterkugel muss
jedoch vorhanden sein.

Position nach Messzyklus-Ende
Die Messtasterkugel steht mittig Giber dem Steg, auf Héhe der Messzyklen-Startposition.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

o% Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
mMessen
Kante 2. Drlcken Sie den Softkey "Kante Abstand".
Abstand
3. Drucken Sie den Softkey "Steg".
Das Eingabefenster "Messen: Steg" wird gedffnet.

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter Beschreibung Einheit Parameter Beschreibung Einheit
Mess- e Standard-Messmethode - T Name des Messtasters -
methode © || 3D-Taster mit DO Schneidennummer (1 - 9) -
Spindelumschlag »
e 3D-Taster ausrichten 2
PL IO Messebene (G17 - G19) - Messmethode | ¢ Standard-Messmethode -
- e 3D-Taster mit
Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2
10 Abgleighdatensatz (1-12) - 10 Abgleighdatensatz (1-12) -
(nur bei Messen ohne (nur bei Messen ohne
Spindelumschlag) Spindelumschlag)
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel (O e nur Messen (keine Korrektur) -
e Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 3
o Werkzeugkorrektur (Messwerte speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DL Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
Messachse O Messachse (bei Messebene G17): -
e X
o Y
w Sollwert Stegbreite mm
a0 Winkel zwischen Messachse und Werkstlick Grad
Dz Zustellweg auf Messhdhe (bei Messebene G17) mm
Schutzzone O Schutzzone verwenden -
e Ja
e Nein
WS Breite der Schutzzone (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
Maltoleranz Malftoleranz bei Werkzeugkorrektur verwenden -
e Ja
e Nein
Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit
TUL Toleranzobergrenze Werkstlick (nur bei Matoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlick (nur bei Maf3toleranz "Ja") mm

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit16 gesetzt ist.

2) Die Funktion "3D-Taster ausrichten" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit17 gesetzt ist.

3)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

3%

Liste der Ergebnisparameter

116

Maschinenhersteller
Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Die Messvariante "Steg" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 16 Ergebnisparameter "Steg"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [0] Sollwert Stegbreite mm
_OVR[1] Sollwert Stegmitte in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [2] Sollwert Stegmitte in 2. Achse der Ebene mm
_OVR [4] Istwert Stegbreite mm
_OVR [5] Istwert Stegmitte in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [6] Istwert Stegmitte in 2. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Differenz Stegbreite mm
_OVR[17] Differenz Stegmitte in 1. Achse der Ebene mm
_OVR[18] Differenz Stegmitte in 2. Achse der Ebene mm
_OVI[0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVS_TNAME | Werkzeugname -

Bei der Werkstiickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zuséatzliche Parameter angezeigt, siehe Zusétzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

Messzyklen
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2.3.10

Funktion

Messprinzip

2.3 Werkstiick messen (Frasen)

Ecke - Rechtwinklige Ecke (CYCLE961)

Mit dieser Messvariante kann eine rechtwinklige Innen- oder Auf’enecke eines Werkstlickes
vermessen werden. Die Messungen erfolgen achsparallel zum aktiven WKS.

Neben der Messung kann die Lage der Ecke als Werkstlcknullpunkt in einer vorgegebenen
Nullpunktverschiebung (NPV) eingesetzt werden.

Der Messzyklus fahrt 3 Messpunkte an und ermittelt den Schnittpunkt der sich daraus
ergebenden Geraden und den Verdrehungswinkel zur positiven 1. Achse der aktuellen
Ebene. Die zu berechnende Ecke kann versetzt werden.

Das Ergebnis, die Lage der Ecke, wird als Absolutwert in den Ergebnisparametern _OVR][ ]
und wahlweise in der angegebenen Nullpunktverschiebung (Verschiebung und Drehung)
gespeichert. Die gemessene Ecke wird um die Werte im Parameter Sollwert (X0, YO bei
G17) im WKS in der Ebene verschoben.

Messen: Rechtwinklige Ecke innen Messen: Rechtwinkllige Ecke aul3en
(CYCLE961) (CYCLE961)

Voraussetzungen

Messzyklen

® Der Messtaster muss als Werkzeug mit Werkzeuglangenkorrektur aufgerufen werden.
® \Werkzeugtyp des Messtasters:

— 3D Multi-Taster (Typ 710)

— Monotaster (Typ 712)
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster steht auf Messhdhe oder Gber der Ecke (siehe Schutzzone) gegeniiber der
zu messenden Ecke oder vor dem 1. Messpunkt.

Die Messpunkte missen von hier kollisionsfrei angefahren werden kénnen.

Die Messpunkte ergeben sich aus den programmierten Abstanden L1 bis L3 und der
Polposition (XP, YP). Beim Positionieren wird zusatzlich der a0 (Winkel zwischen X-Achse
und 1. Kante in MKS) bertcksichtigt.

Der Messzyklus generiert die erforderlichen Verfahrsatze und fihrt an den Messpunkten P1
bis P3, beginnend mit P1, die Messungen aus.

Positionieren der Messpunkte P1 bis P3 unter Beriicksichtigung einer Schutzzone

® Schutzzone = Nein

Der Messtaster wird auf Messhohe vorpositioniert und bleibt beim Vermessen der Ecke
auf dieser Messhoéhe. Eine AulRenecke wird umfahren.

® Schutzzone = Ja

Der Messtaster wird Uiber der Ecke vorpositioniert. Beim Messen wird um den Wert im
Parameter DZ in der 3. Achse der Ebene (Z bei G17) auf die Messhéhe gefahren und der
entsprechende Messpunkt gemessen. Nach der Messung wird der Messtaster um den
Wert des Parameters DZ angehoben und fahrt zum nachsten Messpunkt, auf dem wieder
abgesenkt wird.

Bild 2-12 Schutzzone = Ja: Uberfahren der AuBenecke mit DZ>0 (Messhdhe + DZ) bei G17

Position nach Messzyklus-Ende
Der Messtaster steht wieder auf der Ausgangsposition (gegeniiber der gemessenen Ecke).

In Abhangigkeit des Parameters Schutzzone ja/nein steht der Messtaster auf Messhéhe
oder Uber der Ecke.

Messzyklen
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Vorgehensweise

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden

sich im Editor.

a¥ Lerkst 1.
MESSEN
2.
Ecke

Q 3.

Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".

Driicken Sie den Softkey "Ecke".

Driicken Sie den Softkey "Rechtwinklige Ecke".
Das Eingabefenster "Messen: Rechtwinklige Ecke" wird gedffnet.

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter Beschreibung Einheit
PLIO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - DL Schneidennummer (1 - 9) -
1O Abgleichdatensatz (1 - 12) -
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel e nur Messen (keine Korrektur) )
¢ Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 1
Lage O Art der Ecke: -
Auflenecke Innenecke -
Lage derEcke O |o 73 . -
o [H o [BE
° % [ ] W‘é
e [E o &
X0 Sollwert X der Ecke (bei Messebene G17) mm
YO0 Sollwert Y der Ecke (bei Messebene G17) mm
XP Pol (bei Messebene G17) mm
YP Pol (bei Messebene G17) mm
a0 Winkel zwischen Y- bzw. Z-Achse und 1. Kante (bei Messebene G17) Grad
Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit
L1 Abstand zwischen dem Pol und Messpunkt P1 in Richtung der 1. Achse der Ebene (bei | mm
G17 X)
L2 Abstand zwischen dem Pol und Messpunkt P2 in Richtung der 1. Achse der Ebene mm
L3 Abstand zwischen dem Pol und Messpunkt P3 in Richtung der 2. Achse der Ebene (bei | mm
G17Y)
Schutzzone O Schutzzone verwenden -
e Ja
e Nein
Dz Zustellweg auf Messhéhe (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm

1 Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
einstellbar.

Maschinenhersteller
{g} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Rechtwinklige Ecke" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 17 Ergebnisparameter "Rechtwinklige Ecke"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [4] Istwert Winkel zur 1. Achse der Ebene im Werkstlickkoordinatensystem | Grad
(WKS)
_OVR [5] Istwert Eckpunkt in der 1. Achse der Ebene im WKS mm
_OVR [6] Istwert Eckpunkt in der 2. Achse der Ebene im WKS mm
_OVR [20] Istwert Winkel zur 1. Achse der Ebene im Maschinenkoordinatensystem | Grad
(MKS) "
_OVR [21] Istwert Eckpunkt in der 1. Achse der Ebene im MKS 1) mm
_OVR [22] Istwert Eckpunkt in der 2. Achse der Ebene im MKS 1 mm
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVI [5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -

1) Bei ausgeschalteter Transformation, ansonsten im Basiskoordinatensystem

Messzyklen
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2.3.11

Funktion

Messprinzip

2.3 Werkstiick messen (Frasen)

Ecke - Beliebige Ecke (CYCLE961)

Mit dieser Messvariante kann die Innen- oder Aufdenecke einer unbekannten
Werkstliickgeometrie vermessen werden. Die Messungen erfolgen achsparallel zum aktiven
WKS.

Neben der Messung kann die Lage der Ecke als Werkstlcknullpunkt in einer vorgegebenen
Nullpunktverschiebung (NPV) eingesetzt werden.

Der Messzyklus fahrt die 4 Messpunkte (P1 bis P4) nacheinander an und ermittelt den
Schnittpunkt der sich daraus ergebenden Geraden und den Verdrehungswinkel zur
Bezugskante der Messpunkte P1 und P2 zur 1. Achse der Ebene (X bei G17) in positiver
Richtung

Das Ergebnis, die Lage der Ecke, wird als Absolutwert in den Ergebnisparametern _OVR][ ]
und wahlweise in der angegebenen Nullpunktverschiebung (Verschiebung und Drehung)
gespeichert. Die gemessene Ecke wird um die Werte im Parameter Sollwert (X0, YO bei
G17) im WKS in der Ebene verschoben.

Die Lage der Punkte P1 und P2 zueinander bestimmt die Richtung der 1. Achse der Ebene
des neuen Koordinatensystems.

Messen: Beliebige Ecke innen (CYCLE961) Messen: Beliebige Ecke aulRen (CYCLE961)

Voraussetzungen

Messzyklen

® Der Messtaster muss als Werkzeug mit Werkzeuglangenkorrektur aufgerufen werden.
® \Werkzeugtyp des Messtasters:

— 3D Multi-Taster (Typ 710)

— Monotaster (Typ 712)
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster steht auf Messhdhe oder Gber der Ecke (siehe Schutzzone) gegeniiber der
zu messenden Ecke oder vor dem 1. Messpunkt.

Die Messpunkte missen von hier kollisionsfrei angefahren werden kénnen.

Der Messzyklus generiert die erforderlichen Verfahrsatze und fihrt an den Messpunkten P1
bis P4, beginnend mit P1, die Messungen aus.

Positionieren der Messpunkte P1 bis P4 unter Beriicksichtigung einer Schutzzone
® Schutzzone = Nein

Der Messtaster wird auf Messhéhe vorpositioniert und bleibt beim Vermessen der Ecke
auf dieser Messhoéhe. Eine AulRenecke wird umfahren.

® Schutzzone = Ja

Der Messtaster wird Uiber der Ecke vorpositioniert. Beim Messen wird um den Wert im
Parameter DZ in der 3. Achse der Ebene (Z bei G17) auf die Messhéhe gefahren und der
entsprechende Messpunkt gemessen. Nach der Messung wird der Messtaster um den
Wert des Parameters DZ angehoben und fahrt zum nachsten Messpunkt, auf dem wieder
abgesenkt wird.

Bild 2-13 Schutzzone = Ja: Uberfahren der AuRenecke mit DZ>0 (Messhohe + DZ) bei G17

Position nach Messzyklus-Ende
Der Messtaster steht nach der letzten Messung am Messpunkt P4.

In Abhangigkeit des Parameters Schutzzone (ja/nein) steht der Messtaster auf Messhéhe
oder Uber der Ecke.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

oy Werkst 1. Drlcken Sie den Softkey "Werkst messen".
messen

2. Dricken Sie den Softkey "Ecke".
Ecke

Q 3. Driicken Sie den Softkey "Beliebige Ecke".
Das Eingabefenster "Messen: Beliebige Ecke" wird gedffnet.

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter Beschreibung Einheit
PLO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
1O Abgleichdatensatz (1 - 12) |- DL Schneidennummer (1 - 9) -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel (O e nur Messen (keine Korrektur) -
¢ Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 1)
Koordinaten- e polar -
system O e rechtwinklig
Lage O Art der Ecke: -
Aullenecke Innenecke -
LagederEcke O |« 7 s i
o [H o [BF
o [ o [ZZ
e e W
X0 Sollwert X der gemessenen Ecke (X bei G17) mm
YO Sollwert Y der gemessenen Ecke (X bei G17) mm
Nur bei Koordinatensystem = "polar":
XP Lage des Pols in der 1. Achse der Ebene (X bei G17) mm
YP Lage des Pols in der 2. Achse der Ebene (Y bei G17) mm
a0 Winkel zwischen X-Achse und 1. Kante (bei G17) Grad
L1 Abstand zum Startpunkt der 1. Messung mm
L2 Abstand zum Startpunkt der 2. Messung mm
al Offnungswinkel Grad
L3 Abstand zum Startpunkt der 3. Messung mm
L4 Abstand zum Startpunkt der 4. Messung mm
Nur bei Koordinatensystem = "rechtwinklig":
X1 Startpunkt X der 1. Messung mm
Y1 Startpunkt Y der 1. Messung mm
X2 Startpunkt X der 2. Messung mm
Y2 Startpunkt Y der 2. Messung mm
Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit
X3 Startpunkt X der 3. Messung mm
Y3 Startpunkt Y der 3. Messung mm
X4 Startpunkt X der 4. Messung mm
Y4 Startpunkt Y der 4. Messung mm
Schutzzone O Schutzzone verwenden -

e Ja

e Nein
Dz Zustellweg auf Messhéhe (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm

) Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
einstellbar.

Maschinenhersteller
{g} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Hinweis

Die 4 Messpunkte bzw. der Messweg DFA sind so zu wahlen, dass die Kontur innerhalb des
Gesamtweges: 2 - DFA [in mm] erreicht wird. Andernfalls kommt keine Messung zustande.

Zyklusintern wird ein Mindestwert fiir den Messweg DFA von 20 mm erzeugt.

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Beliebige Ecke" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfigung:

Tabelle 2- 18 Ergebnisparameter "Beliebige Ecke"

Parameter Beschreibung Einheit

_OVR [4] Istwert Winkel zur 1. Achse der Ebene im Werkstlickkoordinatensystem | Grad
(WKS)

_OVR [5] Istwert Eckpunkt in der 1. Achse der Ebene im WKS mm

_OVR [6] Istwert Eckpunkt in der 2. Achse der Ebene im WKS mm

_OVR [20] Istwert Winkel zur 1. Achse der Ebene im Maschinenkoordinatensystem | Grad
(MKS) "

_OVR [21] Istwert Eckpunkt in der 1. Achse der Ebene im MKS 1 mm

_OVR [22] Istwert Eckpunkt in der 2. Achse der Ebene im MKS 1 mm

Messzyklen
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2.3.12

Funktion

Messzyklen

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVI [5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -

1 Bei ausgeschalteter Transformation, ansonsten im Basiskoordinatensystem

Bohrung - Rechtecktasche (CYCLE977)

Mit dieser Messvariante kann eine Rechtecktasche in einem Werkstiick vermessen werden.
Es werden die Taschenbreite und die Taschenldange gemessen und der Taschenmittelpunkt
ermittelt.

Die Messungen erfolgen immer parallel zu den Geometrieachsen der aktiven Ebene.
Messungen an einer um die Zustellachse gedrehten Rechtecktasche sind ebenfalls mdglich.
Dazu ist in der Parametriermaske ein Winkel entsprechend der realen Taschenlage
einzugeben. Das Antasten an die Seiten der Tasche erfolgen immer rechtwinklig zu diesen.
In der Tasche kann eine Schutzzone festgelegt werden.

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird die Messung in den Achsen der
Ebene als Differenzmessung ausgefiihrt. Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die
Verwendung eines unkalibrierten multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712,
713 und 714 sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Bei der Messmethode "3D-Taster ausrichten" wird die Schaltrichtung des Messtasters immer
entsprechend der aktuellen Messrichtung ausgerichtet. Diese Funktion wird bei hohen
Anforderungen an die Messgenauigkeit empfohlen. Die Messtastertypen 712, 713 und 714
sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:

e Korrektur einer NPV, so dass sich der Werkstlicknullpunkt auf den Rechteckmittelpunkt
bezieht

e Korrektur eines Werkzeuges

® Messung ohne Korrektur
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2.3 Werkstiick messen (Frasen)

Messprinzip
Es werden je zwei gegeniberliegende Punkte in den beiden Geometrieachsen der Ebene
vermessen. Die Messungen beginnen in positiver Richtung der 1. Geometrieachse. Aus den
vier gemessenen Ist-Positionen der Taschenseiten werden unter Berlicksichtigung der
Kalibrierwerte die Taschenbreite und die Taschenlange berechnet. Die Lage der
Taschenmitte als Werkstucknullpunkt wird entsprechend der gewahlten zu korrigierenden
Nullpunktverschiebung ermittelt. Die Messdifferenzen der Seitenlangen dienen als
Grundgrofie fir eine Werkzeugkorrektur, die Lage des Taschennullpunktes als Grundlage
der Nullpunktkorrektur.
Messen: Rechtecktasche (CYCLE977) Messen: Rechtecktasche mit Schutzzone
(CYCLE977)
Voraussetzungen
® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
e \Werkzeugtyp des Messtasters:
— 3D Multi-Taster (Typ 710)
— Monotaster (Typ 712)
— Sterntaster (Typ 714)
Hinweis
Folgende Messmethoden sind nur in den Achsen der Ebene mdglich:
o 3D-Taster mit Spindelumschlag (Differenzmessung)
o 3D-Taster ausrichten
Fur diese Messmethoden kdnnen die Messtastertypen 712, 713 und 714 generell nicht
verwendet werden.
Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist auf die Sollposition des Taschenmittelpunkts zu positionieren. Diese, in
der Tasche angefahrene Position, stellt die Startposition und gleichzeitig den Sollwert fiir die
zu ermittelnden Korrekturen dar. Bei einer Schutzzone liegt die Position der Messtasterkugel
auf einer Hohe uber der Schutzzone.

Es muss gewahrleistet sein, dass mit dem eingegebenen Zustellweg von dieser Héhe aus
die gewlinschte Messhohe in der Tasche erreicht werden kann.

Hinweis

Ist der Messweg DFA so grol3 gewahlt, dass die Schutzzone verletzt wiirde, so wird im
Zyklus der Abstand automatisch verringert. Genligend Raum fiir die Messtasterkugel muss
jedoch vorhanden sein.

Position nach Messzyklus-Ende

Vorgehensweise

Messzyklen

Ohne aktivierten Schutzbereich steht die Messtasterkugel am Messzyklus-Ende auf
Messhohe in der Taschenmitte.

Mit Schutzbereich steht die Messtasterkugel am Messzyklus-Ende mittig Gber der Tasche
auf Hohe der Messzyklen-Startposition.

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

o¥ Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
Mmessen

2. Dricken Sie den Softkey "Bohrung".
Bohrung

3. Dricken Sie den Softkey "Rechtecktasche".
Das Eingabefenster "Messen: Rechtecktasche" wird gedffnet.
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter Beschreibung Einheit
Mess- e Standard-Messmethode - T Name des Messtasters -
methode @ |, 3D-Taster mit DO Schneidennummer (1 - 9) -
Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2
PLIO Messebene (G17 - G19) - Mess- e Standard-Messmethode -
methode O e 3D-Taster mit
Spindelumschlag V
e 3D-Taster ausrichten 2
10 Abgleic.hdatensatz 1-12) - 10 Abgleighdatensatz (1-12) -
(nur bei Messen ohne (nur bei Messen ohne
Spindelumschlag) Spindelumschlag)
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
4 Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel © |« nur Messen (keine Korrektur) -
¢ Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 3)
o Werkzeugkorrektur (Messwerte speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DO Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
W Sollwert Taschenbreite mm
L Sollwert Taschenlénge mm
a0 Winkel zwischen Messachse und Werkstlick Grad
Schutzzone ) | Schutzzone verwenden -
e Ja
e Nein
WS Breite der Schutzzone (nur bei Schutzzone "Ja") mm
LS Lange der Schutzzone (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DX /DY /DZ Zustellweg auf Messhodhe (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich flir Messergebnis mm
MaRtoleranz @ | Maftoleranz bei Werkzeugkorrektur verwenden -
e Ja
e Nein
Messzyklen

128
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit
TUL Toleranzobergrenze Werkstiick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit16 gesetzt ist.

2)  Die Funktion "3D-Taster ausrichten" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit17 gesetzt ist.

3)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

3%

Liste der Ergebnisparameter

Messzyklen

Maschinenhersteller
Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Die Messvariante "Rechtecktasche" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 19 Ergebnisparameter "Rechtecktasche"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[0] Sollwert Rechtecklange (in der 1. Achse der Ebene) mm
_OVR[1] Sollwert Rechtecklange (in der 2. Achse der Ebene) mm
_OVR [2] Sollwert Rechteckmittelpunkt 1. Achse der Ebene mm
_OVR[3] Sollwert Rechteckmittelpunkt 2. Achse der Ebene mm
_OVR [4] Istwert Rechtecklange (in der 1. Achse der Ebene) mm
_OVR [5] Istwert Rechtecklange (in der 2. Achse der Ebene) mm
_OVR [6] Istwert Rechteckmittelpunkt 1. Achse der Ebene mm
_OVR[7] Istwert Rechteckmittelpunkt 2. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Differenz Rechtecklange (in der 1. Achse der Ebene) mm
_OVR[17] Differenz Rechtecklange (in der 2. Achse der Ebene) mm
_OVR[18] Differenz Rechteckmittelpunkt 1. Achse der Ebene mm
_OVR[19] Differenz Rechteckmittelpunkt 2. Achse der Ebene mm
_OVI[0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVS_TNAME | Werkzeugname -

Bei der Werkstlickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zusatzliche Parameter angezeigt, siehe Zuséatzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

2.3.13

Funktion

Messprinzip

130

Bohrung - 1 Bohrung (CYCLE977)

Mit dieser Messvariante kann eine Bohrung in einem Werkstlick vermessen werden. Es wird
der Bohrungsdurchmesser gemessen sowie der Bohrungsmittelpunkt ermittelt. Die
Messungen erfolgen immer parallel zu den Geometrieachsen der aktiven Ebene.

Mit einem Startwinkel kdnnen die Messpunkte, durch Drehung um die Zustellachse als
Mittelpunkt, auf der Bohrungsperipherie verschoben werden.

In der Bohrung kann eine Schutzzone festgelegt werden.

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird die Messung in den Achsen der
Ebene als Differenzmessung ausgefiihrt. Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die
Verwendung eines unkalibrierten multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712,
713 und 714 sind dafir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Bei der Messmethode "3D-Taster ausrichten" wird die Schaltrichtung des Messtasters immer
entsprechend der aktuellen Messrichtung ausgerichtet. Diese Funktion wird bei hohen
Anforderungen an die Messgenauigkeit empfohlen. Die Messtastertypen 712, 713 und 714
sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:

e Korrektur einer NPV, so dass sich der Werksticknullpunkt auf die Mitte der Bohrung
bezieht.

e Korrektur eines Werkzeuges,
® Messung ohne Korrektur

Es werden je 2 gegenuberliegende Punkte in den beiden Geometrieachsen der Ebene
vermessen. Aus diesen 4 gemessenen Ist-Positionen wird unter Berticksichtigung der
Kalibrierwerte der Bohrungsdurchmesser und -mittelpunkt berechnet. Aus den Messpunkten
der 1. Geometrieachse der Ebene wird die Mitte dieser Achse berechnet und der Messtaster
auf diese Mitte positioniert. Ausgehend von dieser Mitte erfolgt die Messung der beiden
Punkte in der 2. Geometrieachse, woraus der Bohrungs-Ist-Durchmesser bestimmt wird. Die
Messungen beginnen in positiver Richtung der 1. Geometrieachse. Die Messdifferenz des
Bohrungsdurchmessers dient fir eine Werkzeugkorrektur und die Lage des Bohrungs-
nullpunktes als Grundlage einer Nullpunktkorrektur.

Messen: Bohrung (CYCLE977) Messen: Bohrung mit Schutzzone
(CYCLE977)

Messzyklen
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Voraussetzungen

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
® \Werkzeugtyp des Messtasters:

— 3D Multi-Taster (Typ 710)

— Monotaster (Typ 712)

— Sterntaster (Typ 714)

Hinweis

Folgende Messmethoden sind nur in den Achsen der Ebene mdglich:
e 3D-Taster mit Spindelumschlag (Differenzmessung)

e 3D-Taster ausrichten

Fir diese Messmethoden kénnen die Messtastertypen 712, 713 und 714 generell nicht
verwendet werden.

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtster ist auf die Sollposition des Bohrungsmittelpunktes zu positionieren. Diese in
der Bohrung angefahrene Position, stellt die Startposition und gleichzeitig den Sollwert fir
die zu ermitteInden Korrekturen dar.

Bei einer Schutzzone liegt die Messtasterkugelmitte auf einer Hohe tber der Schutzone. Es
muss gewahrleistet sein, dass mit dem eingegebenen Zustellweg, von dieser Hohe aus, die
gewunschte Messhohe in der Bohrung erreicht werden kann.

Hinweis

Ist der Messweg DFA so grol3 gewahlt, dass die Schutzzone verletzt wiirde, so wird im
Zyklus der Abstand automatisch verringert. Genligend Raum fiir die Messtasterkugel muss
jedoch vorhanden sein.

Position nach Messzyklus-Ende

Messzyklen

Ohne aktivierten Schutzbereich steht die Messtasterkugel auf Messhéhe in der
Bohrungsmitte.

Mit Schutzbereich ist die Messzyklen-Endposition der Messtasterkugel mittig iber der
Bohrung auf H6he der Startposition.

Hinweis

Die Streubreite des Messzyklen-Startpunktes muss bezliglich des Bohrungsmittelpunktes
innerhalb des Wertes des Messweges DFA liegen, sonst besteht Kollisionsgefahr oder die
Messung kann nicht ausgefiihrt werden!
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden

sich im Editor.
o% Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
mMessen
2. Dricken Sie den Softkey "Bohrung".
Bohrung

3. Drucken Sie den Softkey "1 Bohrung".

Das Eingabefenster "Messen: 1 Bohrung" wird gedffnet.

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
Mess- e Standard-Messmethode - T Name des Messtasters -
methode O | | op rocter mit DO Schneidennummer (1 - 9) -
Spindelumschlag "
e 3D-Taster ausrichten 2
PLIO Messebene (G17 - G19) - Mess- e Standard-Messmethode -
methode & e 3D-Taster mit
Spindelumschlag "
e 3D-Taster ausrichten 2
10 Abgleiqhdatensatz (1-12) - 10 Abgleic-hdatensatz (1-12) -
(nur bei Messen ohne (nur bei Messen ohne
Spindelumschlag) Spindelumschlag)
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel |e nur Messen (keine Korrektur) -
o ¢ Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 3)
o Werkzeugkorrektur (Messwerte speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DO Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
1%} Sollwert Bohrdurchmesser mm
a0 Winkel zwischen Messachse und Werkstiick Grad
Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit
Schutzzone Schutzzone verwenden -
o e Ja

e Nein
S Durchmesser der Schutzzone (nur bei Schutzzone "Ja") mm
LS Lange der Schutzzone (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DX /DY /DzZ |Zustellweg auf Messhohe (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
Maftoleranz Maltoleranz bei Werkzeugkorrektur verwenden -
o e Ja

e Nein
TUL Toleranzobergrenze Werkstlick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit16 gesetzt ist.

2) Die Funktion "3D-Taster ausrichten" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit17 gesetzt ist.

3)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
einstellbar.

Maschinenhersteller
{:é} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Bohrung" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfliigung:

Tabelle 2- 20 Ergebnisparameter "Bohrung"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[0] Sollwert Bohrungsdurchmesser mm
_OVR[1] Sollwert Bohrungsmittelpunkt in der 1. Achse der Ebene mm
_OVR [2] Sollwert Bohrungsmittelpunkt in der 2. Achse der Ebene mm
_OVR [4] Istwert Bohrungsdurchmesser mm
_OVR [5] Istwert Bohrungsmittelpunkt in der 1. Achse der Ebene mm
_OVR [6] Istwert Bohrungsmittelpunkt in der 2. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Differenz Bohrungsdurchmesser mm
_OVR[17] Differenz Bohrungsmittelpunkt in der 1. Achse der Ebene mm
_OVR[18] Differenz Bohrungsmittelpunkt in der 2. Achse der Ebene mm

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit
_OVI[0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_0VI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVS_TNAME | Werkzeugname -

Bei der Werkstlickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zusétzliche Parameter angezeigt, siehe Zusétzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

2.3.14 Bohrung - Kreissegment innen (CYCLE979)

Funktion

Mit dieser Messvariante kann ein Kreissegment von innen gemessen werden. Es werden der
Durchmesser und der Mittelpunkt des Kreissegmentes in der Ebene ermittelt.

Mit einem Startwinkel, bezogen auf die 1. Geometrieachse der Ebene, kdnnen die Mess-
punkte auf dem Umfang des Kreissegmentes verschoben werden. Der Umfangsabstand
zwischen den Messpunkten wird durch einen Fortschaltwinkel definiert.

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag” wird die Messung in den Achsen der
Ebene als Differenzmessung ausgefihrt. Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die
Verwendung eines unkalibrierten multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712,
713 und 714 sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Bei der Messmethode "3D-Taster ausrichten" wird die Schaltrichtung des Messtasters immer
entsprechend der aktuellen Messrichtung ausgerichtet. Diese Funktion wird bei hohen
Anforderungen an die Messgenauigkeit empfohlen. Die Messtastertypen 712, 713 und 714
sind dafir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:

e Korrektur einer NPV, so dass sich der Werkstlcknullpunkt auf den
Kreissegmentmittelpunkt bezieht.

e Korrektur eines Werkzeuges

® Messung ohne Korrektur

Messzyklen
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Messprinzip

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Das Kreissegment kann mit 3 oder 4 Messpunkten vermessen werden. Die
Zwischenpositionen zu den Messpunkten werden nicht geometrieachsparallel auf einer
Kreisbahn angefahren. Der Abstand des Messtasterkugelumfangs zur Bohrung entspricht
dabei dem Messweg DFA. Die Richtung der Kreisbahn ergibt sich aus dem Vorzeichen des
Fortschaltwinkels. Der Messweg von den Zwischenpositionen zu den Messpunkten liegt
radial zur Bohrungsperipherie.

Das sich aus der Anzahl der Messpunkte und dem Fortschaltwinkel ergebende Kreis-
segment darf 360 Grad nicht Gberschreiten. Die Messdifferenz des Segmentdurchmessers
dient zur Werkzeugkorrektur, der Segmentnullpunkt als Grundlage einer Nullpunktkorrektur.

Bild 2-14 Messen: Kreissegment innen (CYCLE979), Beispiel 4 Messpunkte

Voraussetzungen

Messzyklen

® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
® \Werkzeugtyp des Messtasters:

— 3D Multi-Taster (Typ 710)

— Monotaster (Typ 712)

Hinweis

Folgende Messmethoden sind nur in den Achsen der Ebene mdglich:
e 3D-Taster mit Spindelumschlag (Differenzmessung)

e 3D-Taster ausrichten

Fur diese Messmethoden kénnen die Messtastertypen 712, 713 und 714 generell nicht
verwendet werden.
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Hinweis

Bei der Vermessung von Kreissegmenten < 90 Grad ist zu beachten, dass mathematisch
bedingt von der Kreisform abweichende Messpunkte einen besonders groen Einfluss auf
die Genauigkeit der Ergebnisse (Mittelpunkt, Durchmesser) ausiiben!

Deshalb erfordert das Messen von kleinen Kreissegmenten eine besonders hohe Sorgfalt
bei der Messdurchfiihrung. Mit den nachfolgenden MaRnahmen kénnen gute Ergebnisse
erzielt werden.

Das zu vermessende Kreissegment sollte:

¢ frei von Fertigungsrickstanden sein.

e durch die Fertigungstechnologie gewahrleistet, eine méglichst exakte Kreisform besitzen!

¢ durch die Fertigungstechnologie gewahrleistet, eine mdglichst geringe
Oberflachenrauhigkeit aufweisen!

e mit qualitativ hochwertigen Messtastern vermessen werden, d. h. die Tasterkugel besitzt
eine moglichst homogene Kugelform.

e mit 4 Punkten vermessen werden (Einstellung tUber Parameter).
¢ mit einem aktuell kalibrierten Messtaster vermessen werden

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist in der 3. Achse der Ebene (Werkzeugachse) auf die gewiinschte
Messhohe, ungefahr im Abstand des Messweges DFA, vor den ersten Messpunkt zu
positionieren.

Position nach Messzyklus-Ende

Nach dem Messvorgang steht der Messtasterkugelumfang, im Abstand des Messweges
DFA radial vom letzten Messpunkt entfernt, auf Messhohe.

Hinweis

Die Streubreite des Messzyklen-Startpunktes muss bezlglich des Kreissegment-
mittelpunktes innerhalb des Wertes des Messweges DFA liegen, sonst besteht
Kollisionsgefahr oder die Messung kann nicht ausgefihrt werden!

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

oy Llerkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
Messen

2. Dricken Sie den Softkey "Bohrung".

Bohrung
3. Drucken Sie den Softkey "Kreissegment innen".
Das Eingabefenster "Messen: Kreissegment innen" wird gedffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
Mess- e Standard-Messmethode - T Name des Messtasters -
methode @ | | 3D-Taster mit DO Schneidennummer (1 - 9) -

Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2

PLO Messebene (G17 - G19) - Mess- e Standard-Messmethode -

methode O e 3D-Taster mit
Spindelumschlag

e 3D-Taster ausrichten 2

10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - 10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
(nur bei Messen ohne (nur bei Messen ohne
Spindelumschlag) Spindelumschlag)
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel (& e nur Messen (keine Korrektur) -

e Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 3

o Werkzeugkorrektur (Messwerte speichern in Werkzeugdaten)

TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DO Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
Anz. Messpunkte | Messung mit: -
o e 3 Punkten
e 4 Punkten
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
%] Durchmesser der Bohrung mm
XM Mittelpunkt X (bei Messebene G17) mm
YM Mittelpunkt Y (bei Messebene G17) mm
a0 Startwinkel Grad
ail Fortschaltwinkel Grad
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
Maftoleranz i MaRtoleranz bei Werkzeugkorrektur verwenden -

e Ja

e Nein
TUL Toleranzobergrenze Werkstlick (nur bei Matoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlick (nur bei Maf3toleranz "Ja") mm

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit16 gesetzt ist.

2) Die Funktion "3D-Taster ausrichten" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit17 gesetzt ist.
3)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

Liste der Ergebnisparameter

138

3%

Maschinenhersteller
Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Die Messvariante "Kreissegment innen" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfiigung:

Tabelle 2- 21 Ergebnisparameter "Kreissegment innen"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [0] Sollwert Bohrungsdurchmesser mm
_OVR[1] Sollwert Mittelpunkt in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [2] Sollwert Mittelpunkt in 2. Achse der Ebene mm
_OVR [4] Istwert Bohrungsdurchmesser mm
_OVR [5] Istwert Mittelpunkt in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [6] Istwert Mittelpunkt in 2. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Differenz Bohrungsdurchmesser mm
_OVR[17] Differenz Mittelpunkt in 1. Achse der Ebene mm
_OVR[18] Differenz Mittelpunkt in 2. Achse der Ebene mm
_OVI[0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
Messzyklen
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2.3.15

Funktion

Messzyklen

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Parameter Beschreibung Einheit

_OVI[3] Messvariante -

_OVS_TNAME | Werkzeugname -

Bei der Werkstiickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zusatzliche Parameter angezeigt, siehe Zusatzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

Zapfen - Rechteckzapfen (CYCLE977)

Mit dieser Messvariante kann ein Rechteckzapfen an einem Werkstlick vermessen werden.
Es werden die Zapfenbreite und Zapfenlange gemessen sowie der Zapfenmittelpunkt
ermittelt.

Die Messungen erfolgen immer parallel zu den Geometrieachsen der aktiven Ebene.
Messungen an einem um die Zustellachse gedrehten Rechteckzapfen sind ebenfalls
mdglich. Dazu ist in der Parametrierachse ein Winkel entsprechend der realen Zapfenlage
einzugeben. Das Antasten an die Seiten des Zapfens erfolgt immmer rechtwinklig zu diesen.

Um den Zapfen kann eine Schutzzone festgelegt werden.

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird die Messung in den Achsen der
Ebene als Differenzmessung ausgefiihrt. Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die
Verwendung eines unkalibrierten multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712,
713 und 714 sind dafir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Bei der Messmethode "3D-Taster ausrichten" wird die Schaltrichtung des Messtasters immer
entsprechend der aktuellen Messrichtung ausgerichtet. Diese Funktion wird bei hohen
Anforderungen an die Messgenauigkeit empfohlen. Die Messtastertypen 712, 713 und 714
sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:

e Korrektur einer NPV, so dass sich der Werkstlicknullpunkt auf den Mittelpunkt des
Rechteckzapfens bezieht.

e Korrektur eines Werkzeuges,

® Messung ohne Korrektur
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2.3 Werkstiick messen (Frasen)

Messprinzip

Es werden je 2 gegenuberliegende Punkte in den beiden Geometrieachsen der Ebene
vermessen. Die Messungen beginnen in positiver Richtung der 1. Geometrieachse. Aus den
4 gemessenen Ist-Positionen der Zapfenseiten werden, unter Berlicksichtigung der
Kalibrierwerte, die Zapfenbreite und die Zapfenlange berechnet. Entsprechend der
gewabhlten zu korrigierenden Nullpunktverschiebung wird die Lage der Zapfenmitte als
Werkstiicknullpunkt ermittelt. Die Messdifferenzen der Seitenlangen dienen als GrundgréRe
fur eine Werkzeugkorrektur, die Lage des Zapfennullpunktes als Grundlage der
Nullpunktkorrektur.

Messen: Rechteckzapfen (CYCLE977) Messen: Rechteckzapfen mit Schutzzone
(CYCLE977)

Voraussetzungen

140

® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
® \Werkzeugtyp des Messtasters:

— 3D Multi-Taster (Typ 710)

— Monotaster (Typ 712)

— Sterntaster (Typ 714)

Hinweis

Folgende Messmethoden sind nur in den Achsen der Ebene mdglich:
o 3D-Taster mit Spindelumschlag (Differenzmessung)

e 3D-Taster ausrichten

Fir diese Messmethoden kénnen die Messtastertypen 712, 713 und 714 generell nicht
verwendet werden.

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist Gber den Rechteckzapfen auf die Sollposition des Mittelpunkts zu
positionieren. Diese, Uber den Zapfen angefahrene Position, stellt die Startposition und
gleichzeitig den Sollwert fiir die zu ermittelnden Korrekturen dar.

Es muss gewahrleistet sein, dass mit dem eingegebenen Zustellweg, von der Hohe der
Startposition aus, die gewilinschte Messhéhe am Rechteckzapfen erreicht werden kann.

Eine Schutzzone hat auf die Startposition keinen Einfluss.

Hinweis

Ist der Messweg DFA so grol3 gewahlt, dass die Schutzzone verletzt wiirde, so wird im
Zyklus der Abstand automatisch verringert. Genligend Raum fiir die Messtasterkugel muss
jedoch vorhanden sein.

Position nach Messzyklus-Ende

Vorgehensweise

Messzyklen

Die Messzyklen-Endposition der Messtasterkugel ist mittig iber dem Zapfen, in Héhe der
Messzyklen-Startposition.

Hinweis

Die Streubreite des Zyklenstartpunktes muss beziiglich des Zapfenmittelpunktes innerhalb
des Wertes des Messweges DFA liegen, sonst besteht Kollisionsgefahr oder die Messung
kann nicht ausgefiihrt werden!

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

oy Llerkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
messen

2. Dricken Sie den Softkey "Zapfen".
Zapfen

3. Drucken Sie den Softkey "Rechteckzapfen".
Das Eingabefenster "Messen: Rechteckzapfen" wird gedffnet.
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Parameter

G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter Beschreibung Einheit
Mess- e Standard-Messmethode - T Name des Messtasters -
methode @ |, 3D-Taster mit DL Schneidennummer (1 - 9) -
Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2
PLO Messebene (G17 - G19) - Mess- e Standard-Messmethode -
methode O e 3D-Taster mit
Spindelumschlag V
e 3D-Taster ausrichten 2
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - 10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
(nur bei Messen ohne (nur bei Messen ohne
Spindelumschlag) Spindelumschlag)
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel (O e nur Messen (keine Korrektur) -
¢ Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 3
o Werkzeugkorrektur (Messwerte speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DO Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
W Sollwert Zapfenbreite mm
L Sollwert Zapfenlange mm
a0 Winkel zwischen Messachse und Werkstlick Grad
Dz Zustellweg auf Messhéhe (bei G17) mm
Schutzzone O Schutzzone verwenden -
e Ja
e Nein
WS Breite der Schutzzone (nur bei Schutzzone "Ja") mm
LS Lange der Schutzzone (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich flir Messergebnis mm
Maftoleranz i MaRtoleranz bei Werkzeugkorrektur verwenden -
e Ja
e Nein
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
TUL Toleranzobergrenze Werkstiick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit16 gesetzt ist.

2)  Die Funktion "3D-Taster ausrichten" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit17 gesetzt ist.

3)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

3%

Liste der Ergebnisparameter

Messzyklen

Maschinenhersteller
Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Die Messvariante "Rechteckzapfen"” stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 22 Ergebnisparameter "Rechteckzapfen”

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[0] Sollwert Rechtecklange (in der 1. Achse der Ebene) mm
_OVR[1] Sollwert Rechtecklange (in der 2. Achse der Ebene) mm
_OVR [2] Sollwert Rechteckmittelpunkt 1. Achse der Ebene mm
_OVR [3] Sollwert Rechteckmittelpunkt 2. Achse der Ebene mm
_OVR [4] Istwert Rechtecklange (in der 1. Achse der Ebene) mm
_OVR [5] Istwert Rechtecklange (in der 2. Achse der Ebene) mm
_OVR [6] Istwert Rechteckmittelpunkt 1. Achse der Ebene mm
_OVR[7] Istwert Rechteckmittelpunkt 2. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Differenz Rechtecklange (in der 1. Achse der Ebene) mm
_OVR[17] Differenz Rechtecklénge (in der 2. Achse der Ebene) mm
_OVR[18] Differenz Rechteckmittelpunkt 1. Achse der Ebene mm
_OVR[19] Differenz Rechteckmittelpunkt 2. Achse der Ebene mm
_OVI[0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVS_TNAME | Werkzeugname -

Bei der Werkstiickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zusatzliche Parameter angezeigt, siehe Zusétzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).
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2.3.16

Funktion

Messprinzip

144

Zapfen - 1 Kreiszapfen (CYCLE977)

Mit dieser Messvariante kann ein Kreiszapfen an einem Werkstlick vermessen werden.

Es wird der Zapfendurchmesser gemessen und der Zapfenmittelpunkt ermittelt. Die
Messungen erfolgen immer parallel zu den Geometrieachsen der aktiven Ebene.

Mit einem Startwinkel konnen die Messpunkte um die Zustellachse als Drehpunkt auf dem
Umfang des Zapfens verschoben werden.

Um den Zapfen kann eine Schutzzone festgelegt werden.

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag” wird die Messung in den Achsen der
Ebene als Differenzmessung ausgefihrt. Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die
Verwendung eines unkalibrierten multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712,
713 und 714 sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Bei der Messmethode "3D-Taster ausrichten" wird die Schaltrichtung des Messtasters immer
entsprechend der aktuellen Messrichtung ausgerichtet. Diese Funktion wird bei hohen
Anforderungen an die Messgenauigkeit empfohlen. Die Messtastertypen 712, 713 und 714
sind dafir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:
e Korrektur einer NPV, so dass sich der Nullpunkt auf den Mittelpunkt des Zapfens bezieht.
e Korrektur eines Werkzeuges

® Messung ohne Korrektur

Es werden je 2 gegeniiberliegende Punkte in den beiden Geometrieachsen der Ebene
vermessen. Aus diesen 4 gemessenen Ist-Positionen wird unter Berticksichtigung der
Kalibrierwerte, der Zapfendurchmesser und -mittelpunkt berechnet. Aus den Messpunkten
der 1. Geometrieachse der Ebene wird die Mitte dieser Achse berechnet und der Messtaster
auf diese Mitte positioniert.

Ausgehend von dieser Mitte erfolgt die Messung der Messpunkte in der 2. Geometrieachse,
woraus der Zapfen-Ist-Durchmesser bestimmt wird. Die Messungen beginnen in positiver
Richtung der 1. Geometrieachse. Die Messdifferenz des Zapfendurchmessers dient zur
Werkzeugkorrektur und die Lage des Zapfennullpunktes als Grundlage einer
Nullpunktkorrektur.

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frasen)

Messen: Kreiszapfen (CYCLE977) Messen: Kreiszapfen mit Schutzzone
(CYCLE977)

Voraussetzungen

® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
® \Werkzeugtyp des Messtasters:

— 3D Multi-Taster (Typ 710)

— Monotaster (Typ 712)

— Sterntaster (Typ 714)

Hinweis
Folgende Messmethoden sind nur in den Achsen der Ebene mdoglich:

e 3D-Taster mit Spindelumschlag (Differenzmessung)
e 3D-Taster ausrichten

Fir diese Messmethoden kénnen die Messtastertypen 712, 713 und 714 generell nicht
verwendet werden.

Ausgangsposition vor dem Messen

Messzyklen

Der Messtaster ist Uiber dem Kreiszapfen auf die Sollposition des Mittelpunkts zu
positionieren. Diese, liber dem Zapfen angefahrene Position, stellt die Startposition und
gleichzeitig den Sollwert fiir die zu ermittelnden Korrekturen dar.

Es muss gewahrleistet sein, dass mit dem eingegebenen Zustellweg, von der Hohe der
Startposition aus, die gewilinschte Messhéhe am Zapfen erreicht werden kann.

Eine Schutzzone hat auf die Startposition keinen Einfluss.

Hinweis

Ist der Messweg DFA so grofd gewahlt, dass die Schutzzone verletzt wiirde, so wird im
Zyklus der Abstand automatisch verringert. Genligend Raum fiir die Messtasterkugel muss
jedoch vorhanden sein.
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Position nach Messzyklus-Ende

Die Messzyklen-Endposition der Messtasterkugel ist mittig iber dem Zapfen, in Hohe der
Messzyklen-Startposition.

Hinweis

Die Streubreite des Messzyklen-Startpunktes muss beziglich des Zapfenmittelpunktes
innerhalb des Wertes des Messweges DFA liegen, sonst besteht Kollisionsgefahr oder die
Messung kann nicht ausgefuihrt werden!

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden

sich im Editor.

¥ Werkst
MEessen

Zapfen

(04

1. Dricken Sie den Softkey "Werkst messen".

2. Dricken Sie den Softkey "Zapfen".

3. Drucken Sie den Softkey "1 Kreiszapfen".
Das Eingabefenster "Messen: 1 Kreiszapfen" wird gedffnet.

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
Mess- e Standard-Messmethode - T Name des Messtasters -
methode @ |, 3D-Taster mit DO Schneidennummer (1 - 9) -
Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2
PLO Messebene (G17 - G19) - Mess- e Standard-Messmethode -
methode O e 3D-Taster mit
Spindelumschlag »
e 3D-Taster ausrichten 2
L0 Abgleichdatensatz (1 - 12) - Lo Abgleichdatensatz (1 - 12) -
(nur bei Messen ohne (nur bei Messen ohne
Spindelumschlag) Spindelumschlag)
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Korrekiurziel & | e nur Messen (keine Korrektur) -

¢ Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 3

o Werkzeugkorrektur (Messwerte speichern in Werkzeugdaten)
TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -
DL Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -
%) Sollwert Zapfendurchmesser mm
a0 Winkel zwischen Messachse und Werkstlick Grad
Dz Zustellweg auf Messhohe (bei G17) mm
Schutzzone O | Schutzzone verwenden -

e Ja

e Nein
S Durchmesser der Schutzzone (nur bei Schutzzone "Ja") mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
MaRtoleranz Q| MaRtoleranz bei Werkzeugkorrektur verwenden -

e Ja

e Nein
TUL Toleranzobergrenze Werkstiick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlck (nur bei MafRtoleranz "Ja") mm

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit16 gesetzt ist.

2) Die Funktion "3D-Taster ausrichten" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit17 gesetzt ist.

3)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

Maschinenhersteller
{é} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Liste der Ergebnisparameter

Messzyklen

Die Messvariante "1 Kreiszapfen" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfigung:

Tabelle 2- 23 Ergebnisparameter "1 Kreiszapfen"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[0] Sollwert Durchmesser Kreiszapfen mm
_OVR[1] Sollwert Mittelpunkt Kreiszapfen in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [2] Sollwert Mittelpunkt Kreiszapfen in 2. Achse der Ebene mm
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Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [4] Istwert Durchmesser Kreiszapfen mm
_OVR [5] Istwert Mittelpunkt Kreiszapfen in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [6] Istwert Mittelpunkt Kreiszapfen in 2. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Differenz Durchmesser Kreiszapfen mm
_OVR[17] Differenz Mittelpunkt Kreiszapfen in 1. Achse der Ebene mm
_OVR[18] Differenz Mittelpunkt Kreiszapfen in 2. Achse der Ebene mm
_OVI 0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_0VI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVS_TNAME | Werkzeugname -

Bei der Werkstlickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zusétzliche Parameter angezeigt, siehe Zusétzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

2.3.17 Zapfen - Kreissegment aulRen (CYCLE979)

Funktion

Mit dieser Messvariante kann ein Kreissegment von aul’en gemessen werden. Es werden
der Durchmesser und der Mittelpunkt des Kreissegmentes in der Ebene ermittelt. Mit einem
Startwinkel, bezogen auf die 1. Geometrieachse der Ebene, kénnen die Messpunkte auf
dem Umfang des Kreissegmentes verschoben werden. Der Umfangsabstand zwischen den
Messpunkten wird durch einen Fortschaltwinkel definiert.

Bei der Messmethode "3D-Taster mit Spindelumschlag” wird die Messung in den Achsen der
Ebene als Differenzmessung ausgefihrt. Der besondere Ablauf dieser Messung erlaubt die
Verwendung eines unkalibrierten multidirektionalen Messtasters. Die Messtastertypen 712,
713 und 714 sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Bei der Messmethode "3D-Taster ausrichten" wird die Schaltrichtung des Messtasters immer
entsprechend der aktuellen Messrichtung ausgerichtet. Diese Funktion wird bei hohen
Anforderungen an die Messgenauigkeit empfohlen. Die Messtastertypen 712, 713 und 714
sind dafiir nicht geeignet. Eine positionierbare Spindel ist zwingend erforderlich.

Das Ergebnis der Messung (Messdifferenz) kann wie folgt verwendet werden:

e Korrektur einer NPV, so dass sich der Werkstlcknullpunkt auf den Kreissegment-
mittelpunkt bezieht.

e Korrektur eines Werkzeugs

® Messung ohne Korrektur

Messzyklen
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Messprinzip
Das Kreissegment kann mit 3 oder 4 Messpunkten vermessen werden. Die
Zwischenpositionen zu den Messpunkten werden nicht geometrieachsparallel auf einer
Kreisbahn angefahren. Der Abstand des Messtasterkugelumfanges zur Bohrung entspricht
dabei dem Messweg DFA. Die Richtung der Kreisbahn ergibt sich aus dem Vorzeichen des
Fortschaltwinkels. Der Messweg von den Zwischenpositionen zu den Messpunkten liegt
radial zur Bohrungsperipherie.
Das sich aus der Anzahl der Messpunkte und dem Fortschaltwinkel ergebende
Kreissegment darf 360 Grad nicht tGberschreiten. Die Messdifferenz des Segment-
durchmessers dient zur Werkzeugkorrektur und der Segmentnullpunkt als Grundlage einer
Nullpunktkorrektur.
Bild 2-15 Messen: Kreissegment auRen (CYCLE977)
Voraussetzungen
® Der Messtaster muss als Werkzeug aktiv sein.
o Werkzeugtyp des Messtasters:
— 3D Multi-Taster (Typ 710)
— Monotaster (Typ 712)
Hinweis
Folgende Messmethoden sind nur in den Achsen der Ebene mdoglich:
e 3D-Taster mit Spindelumschlag (Differenzmessung)
e 3D-Taster ausrichten
Fir diese Messmethoden kénnen die Messtastertypen 712, 713 und 714 generell nicht
verwendet werden.
Messzyklen

Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1 149



Messvarianten

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Hinweis

Bei der Vermessung von Kreissegmenten < 90 Grad ist zu beachten, dass mathematisch
bedingt von der Kreisform abweichende Messpunkte einen besonders groen Einfluss auf
die Genauigkeit der Ergebnisse (Mittelpunkt, Durchmesser) ausiiben!

Deshalb erfordert das Messen von kleinen Kreissegmenten eine besonders hohe Sorgfalt
bei der Messdurchfiihrung. Mit den nachfolgenden MaRnahmen kénnen gute Ergebnisse
erzielt werden.

Das zu vermessende Kreissegment sollte:

¢ frei von Fertigungsrickstanden sein.

e durch die Fertigungstechnologie gewahrleistet, eine méglichst exakte Kreisform besitzen!

¢ durch die Fertigungstechnologie gewahrleistet, eine mdglichst geringe
Oberflachenrauhigkeit aufweisen!

e mit qualitativ hochwertigen Messtastern vermessen werden, d. h. die Tasterkugel besitzt
eine moglichst homogene Kugelform.

e mit 4 Punkten vermessen werden (Einstellung tUber Parameter).
¢ mit einem aktuell kalibrierten Messtaster vermessen werden

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist in der 3. Achse der Ebene (Werkzeugachse) auf die gewiinschte
Messhohe, ungefahr im Abstand des Messweges DFA, vor den ersten Messpunkt zu
positionieren.

Position nach Messzyklus-Ende

Am Ende des Messvorgangs steht der Messtasterkugelumfang, im Abstand des Messweges
DFA radial vom letzten Messpunkt entfernt, auf Messhohe.

Hinweis

Die Streubreite des Messzyklen-Startpunktes muss beziiglich des
Kreissegmentmittelpunktes innerhalb des Wertes des Messweges DFA liegen, sonst besteht
Kollisionsgefahr oder die Messung kann nicht ausgefihrt werden!

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

oy Werkst 1. Drlcken Sie den Softkey "Werkst messen".
messen

2. Dricken Sie den Softkey "Zapfen".
Zapfen

’é)‘ 3. Dricken Sie den Softkey "Kreissegment auf3en".
Das Eingabefenster "Messen: Kreissegment auflen" wird gedffnet.

Messzyklen
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Parameter

G-Code Programm ShopMill-Programm

Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit

Mess- e Standard-Messmethode - T Name des Messtasters -

methode @ | | 3D-Taster mit DO Schneidennummer (1 - 9) -

Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2
PL IO Messebene (G17 - G19) - Mess- e Standard-Messmethode -
methode O e 3D-Taster mit
Spindelumschlag
e 3D-Taster ausrichten 2)

10 Abgleighdatensatz (1-12) - 10 Abgleic.hdatensatz (1-12) -
(nur bei Messen ohne (nur bei Messen ohne
Spindelumschlag) Spindelumschlag)

X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel (O e nur Messen (keine Korrektur) -
e Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 3
o Werkzeugkorrektur (Messwerte speichern in Werkzeugdaten)

TR Name des zu korrigierenden Werkzeugs -

DL Schneidennummer des zu korrigierenden Werkzeugs -

Anz. Messpunkte | Messung mit: -

o e 3 Punkten

e 4 Punkten

g Durchmesser des Zapfens mm

XM Mittelpunkt X (bei Messebene G17) mm

YM Mittelpunkt Y (bei Messebene G17) mm

a0 Startwinkel Grad

al Fortschaltwinkel Grad

DFA Messweg mm

TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm

Maftoleranz Maftoleranz bei Werkzeugkorrektur verwenden -

e Ja
e Nein
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
TUL Toleranzobergrenze Werkstlick (nur bei Matoleranz "Ja") mm
TLL Toleranzuntergrenze Werkstlick (nur bei Maf3toleranz "Ja") mm

1) Die Funktion "3D-Taster mit Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit16 gesetzt ist.

2) Die Funktion "3D-Taster ausrichten" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE das Bit17 gesetzt ist.

3)  Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

3%

Liste der Ergebnisparameter

152

Maschinenhersteller
Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Die Messvariante "Kreissegment au3en" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 24 Ergebnisparameter "Kreissegment aullen"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [0] Sollwert Durchmesser Kreissegment mm
_OVR[1] Sollwert Mittelpunkt in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [2] Sollwert Mittelpunkt in 2. Achse der Ebene mm
_OVR [4] Istwert Durchmesser Kreissegment mm
_OVR [5] Istwert Mittelpunkt in 1. Achse der Ebene mm
_OVR [6] Istwert Mittelpunkt in 2. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Differenz Durchmesser Kreissegment mm
_OVR[17] Differenz Mittelpunkt in 1. Achse der Ebene mm
_OVR[18] Differenz Mittelpunkt in 2. Achse der Ebene mm
_OVI[0] D-Nummer bzw. NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVS_TNAME Werkzeugname -

Bei der Werkstiickmessung mit Werkzeugkorrektur bzw. Korrektur in die
Nullpunktverschiebung werden zusétzliche Parameter angezeigt, siehe Zusétzliche
Ergebnisparameter (Seite 275).

Messzyklen
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2.3.18

Funktion

Messprinzip

Messzyklen

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

3D - Ebene ausrichten (CYCLE998)

Mit dieser Messvariante kann die Winkellage einer rdumlich schrdgen Ebene an einem
Werkstiick durch Vermessen von 3 Punkten ermittelt und korrigiert werden. Die Winkel
beziehen sich auf die Drehung um die Achsen der aktiven Ebene G17 bis G19.

Es gelten die gleichen Voraussetzungen wie bei der einfachen Winkelmessung, siehe
Messvariante Kante ausrichten (Seite 102).

Zusatzliche Angaben sind fiir die Sollwertvorgabe des 2. Winkels erforderlich. Eine Korrektur
in der Nullpunktverschiebung erfolgt in die rotatorischen Anteile (Drehung) der angegebenen
Nullpunktverschiebung (NPV).

Die translatorischen Anteile der NPV bleiben unverandert und sollten in einer nachfolgenden
Messung (z. B. Kante setzen, Ecke) korrigiert werden.

Nach der Messung kann an geeigneten Maschinen, bei denen eine
Orientierungstransformation (Schwenken, TRAORI) eingerichtet ist, der Messtaster
senkrecht auf der Messebene (Bearbeitungsebene) ausgerichtet werden.

® Schwenken: siehe Programmierhandbuch SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s/ Zykilen,
Kapitel "Schwenken - CYCLES800".

e TRAORI
GO0 C3=1 ;Ausrichten nach Werkzeugachse Z bei G17

Die Messvariante Ebene ausrichten erfolgt nach dem Prinzip der 2-Winkel-Messung:

Bei einem Werkstiick mit einer raumlich schragen Ebene erfolgen die Winkelkorrekturen im
rotatorischen Teil der Geometrieachsen.

Bild 2-16 Messen: Ebene ausrichten (CYCLE998)

Hinweis
Maximaler Messwinkel

Der Messzyklus cycre9ss kann maximal einen Winkel von -45...+45 Grad messen.
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Voraussetzungen
® Der Messtaster muss als Werkzeug mit Werkzeuglangenkorrektur aufgerufen werden.

e \Werkzeugtyp des Messtasters:
— 3D Multi-Taster (Typ 710)
— Monotaster (Typ 712)

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist Giber dem 1. Messpunkt P1 in den Achsen der Ebene (bei G17: XY)
vorpositioniert.

Positionieren unter Beriicksichtigung einer Schutzzone
® Schutzzone "nein"

Der Messtaster wird in der Messachse maximal im Abstand vom Messweg DFA Uber der
zu messenden Flache tiber dem Messpunkt P1 auf Messhohe positioniert.

® Schutzzone "ja"

Der Messtaster wird in der Messachse maximal im Abstand vom Messweg DFA und dem
Betrag im Parameter DZ (bei G17 immer Messachse Z) Gber der zu messenden Flache
Uber dem Messpunkt P1 auf Messhohe positioniert.

In beiden Fallen muss beim Messvorgang der Messpunkt P1 sicher erreichbar sein.

Sind bei der 1. Messung die Absténde von der Bezugsflache zu grofld gewahlt, erfolgt keine
Messung.

Messachse ist stets die 3. Achse der Ebene (bei G17: Z). Der Messpunkt P1 ist in der Ebene
so zu wahlen, dass der Abstand zum 2. Messpunkt (L2) und zum 3. Messpunkt (L3) positive
Werte ergeben.

Positionierung zwischen den Messpunkten P1, P2, P3

Zwischenpositionierung "ebenenparallel”

Der Messtaster fahrt parallel zur Bezugsflache im Abstand des Parameters L2 zum
Messpunkt P2 bzw. nach der 2. Messung im Abstand des Parameters L3 zum Messpunkt
P3. Dabei wird der Winkel aus den Parametern a und TSA beriicksichtigt. TSA enthalt den
Wert flr die maximal zulassige Winkelabweichung.

Nach Ausfiihrung der Messung in P1 erfolgt eine Positionierung zu P2 in der 1. Achse der
Ebene und in der 3. Achse der Ebene (bei G17 in X und Z) unter Bericksichtigung des
Winkels B und einer maximalen Abweichung in TSA. Nach Ausfihrung der Messung in P2
erfolgt die Rickpositionierung zu P1 auf gleichem Weg. Dann wird von P1 zu P3 in der

2. Achse der Ebene (bei G17 in X und Y) und der 3. Achse der Ebene unter
Berucksichtigung des Winkels a und maximaler Abweichung in TSA positioniert und danach
gemessen.

Zwischenpositionierung "achsparallel"

Die Positionierung von P1 zu P2 erfolgt in der 1. Achse der Ebene, von P1 zu P3 in der
2. Achse der Ebene. P2 bzw. P3 miissen mit der P1-Anfangsposition in der 3. Achse der
Ebene (bei G17 in Z) ebenfalls kollisionsfrei erreichbar sein.

Messzyklen
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Position nach Messzyklus-Ende

Der Messtaster steht Gber dem letzten Messpunkt (P3) im Abstand des Messweges

gegenuber der Messflache.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden

sich im Editor.

oy Llerkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".

messen

- 2. Dricken Sie den Softkey "3D".

e

3. Dricken Sie den Softkey "Ebene ausrichten".

Das Eingabefenster "Messen: Ebene ausrichten" wird gedffnet.

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - DO Schneidennummer (1 - 9) -
30 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel (O e nur Messen (keine Korrektur) -
¢ Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 1
Positionieren Messtaster positionieren: -
e achsparallel
e ebenenparallel
a Neigung der Ebene gegeniiber der X-Achse (X bei G17) Grad
L2X Abstand zum 2. Messpunkt in Richtung der X-Achse mm
B Neigung der Ebene gegeniiber der Y-Achse (Y bei G17) Grad
L3X Abstand zum 3. Messpunkt in Richtung der X-Achse mm
L3Y Abstand zum 3. Messpunkt in Richtung der Y-Achse mm
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Schutzzone O Schutzzone verwenden -

e Ja

e Nein
Dz Zustellweg auf Messhdéhe in der Z-Achse (bei G17) mm
(nur bei
Schutzzone "Ja")
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm

1 Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

Maschinenhersteller
{g} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Liste der Ergebnisparameter

156

Die Messvariante "Ebene ausrichten" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 25 Ergebnisparameter "Ebene ausrichten"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[0] Sollwert Winkel zwischen Werkstuckflache und 1. Achse der Ebene des | Grad
aktiven WKS
_OVR[1] Sollwert Winkel zwischen Werkstuckflache und 2. Achse der Ebene des | Grad
aktiven WKS
_OVR [4] Istwert Winkel zwischen Werkstlckflache und 1. Achse der Ebene des Grad
aktiven WKS
_OVR [5] Istwert Winkel zwischen Werkstlckflache und 2. Achse der Ebene des Grad
aktiven WKS
_OVR[16] Differenz Winkel um 1. Achse der Ebene Grad
_OVR[17] Differenz Winkel um 2. Achse der Ebene Grad
_OVR [20] Korrekturwert Winkel Grad
_OVR [21] Korrekturwert Winkel um 1. Achse der Ebene Grad
_OVR [22] Korrekturwert Winkel um 2. Achse der Ebene Grad
_OVR [23] Korrekturwert Winkel um 3. Achse der Ebene Grad
_OVR [28] Vertrauensbereich Grad
_OVR[30] Erfahrungswert Grad
_OVI[0] NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI [5] Messtasternummer -
_OVI[T7] Erfahrungswertspeichernummer -
Messzyklen
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2.3.19

Funktion

Messprinzip

Messzyklen

2.3 Werkstiick messen (Frasen)

Parameter Beschreibung Einheit
_OVI[9] Alarmnummer -
_OVI[11] Status Korrekturauftrag -

3D - Kugel (CYCLE997)

Mit dieser Messvariante kann eine Kugel vermessen werden. Das Vermessen kann
achsparallel oder auf einer Kreisbahn im WKS erfolgen.

Aus 3 oder 4 Messpunkten am Umfang und einem Messpunkt am "Nordpol" der Kugel
(héchster Punkt) wird der Mittelpunkt (Lage der Kugel) bei bekanntem Durchmesser
bestimmt. Mit der Auswahl "Kugeldurchmesser bestimmen" wird mit einer zusatzlichen
Messung der Kugeldurchmesser korrekt ermittelt.

Der Messzyklus CYCLE997 kann die Kugel vermessen und zusatzlich eine
Nullpunktverschiebung (NPV) aufgrund der Lage der Kugelmitte automatisch in den
translatorischen Verschiebungen der 3 Achsen der aktiven Ebene korrigieren.

Die nachfolgende Beschreibung bezieht sich auf die Bearbeitungsebene G17:
® Achsen der Ebene: XY
® \Werkzeugachse: Z

Ausgehend von der Startposition wird zuerst in -X und danach in -Z auf den Sollwert des
Aquators der Kugel gefahren. Auf dieser Messhdhe erfolgt die Messung von 3 oder 4
Messpunkten.

Messen: Kugel (CYCLE997), Messen: Kugel (CYCLE997),
Beispiel Positionieren "achsparallel" Beispiel Positionieren "auf Kreisbahn"
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Voraussetzungen

158

® Messvariante Positionieren "achsparallel":

Bei der Positionierung zwischen Messpunkten (z. B. P1-> P2, P2->P3) wird immer auf die
Startposition (am Nordpol der Kugel) zuriickgefahren.

® Messvariante Positionieren "auf Kreisbahn":

Die Positionierung zwischen Messpunkten (z. B. P1-> P2, P2->P3) erfolgt auf einer
Kreisbahn auf der Héhe des Aquators der Kugel.

Mit dem Antastwinkel a0 (Startwinkel) wird die Winkellage beim Messen von Messpunkt
P1 festgelegt; mit a1 der Fortschaltwinkel nach P2 und weiter nach P3 und bei
Messvariante mit 4 Messpunkten nach P4.

Die Summe von Startwinkel a0 und aller Fortschaltwinkel a1 darf 360 Grad nicht
Uberschreiten. Fir den Startwinkel ist ein Winkelbereich von + 360 Grad erlaubt.

Aus diesen Messwerten wird intern der Ist-Mittelpunkt des Kreises XY bestimmt (Kugelmitte
in der Ebene). Danach wird mit +Z und in XY auf den berechneten "Nordpol" der Kugel
gefahren. Dort erfolgt eine Messung in -Z.

Aus den Messpunkten wird der komplette Ist-Kugelmittelpunkt in den 3 Achsen der Ebene
(XYZ) berechnet.

Bei einer Messwiederholung wird auf dem exakten Aquator der Kugel (aus der 1. Messung)
gefahren und gemessen, was zu einer Verbesserung des Messergebnisses fiihrt.

Soll auter dem Kugelmittelpunkt auch der Ist-Kugeldurchmesser gemessen werden, so
erfolgt durch den Zyklus eine achsparallele Zusatzmessung am Aquator in Richtung +X.

Vorzugsweise sollte mit der Messvariante "Positionieren auf einer Kreisbahn" gemessen
werden, weil dies ein optimales Positionierverhalten ermdglicht. Zusatzlich kann bei dieser
Messvariante der Messtaster beim Umkreisen der Kugel in Schaltrichtung ausgerichtet
werden (siehe Parameter "Messtaster ausrichten").

Korrektur in eine Nullpunktverschiebung (NPV)

Es werden die Soll-Ist-Differenzen der Mittelpunktskoordinaten in den translatorischen Anteil
der NPV verrechnet. Bei der Korrektur nimmt der ermittelte Kugelmittelpunkt in der
korrigierten NPV die vorgegebene Sollwertposition ein (Werkstlickkoordinaten, drei Achsen).

® Der Messtaster muss als Werkzeug mit Werkzeuglangenkorrektur aufgerufen werden und
aktiv sein.

e Werkzeugtyp des Messtasters: 3D Multi-Taster (Typ 710)

® Der Kugeldurchmesser muss erheblich gréRer als der Kugeldurchmesser des
Messtaster-Taststiftes sein.

Messzyklen
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2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Ausgangsposition vor dem Messen
Der Messtaster ist Uiber dem Soll-Kugelmittelpunkt in Sicherheitshéhe zu positionieren.

Der Messzyklus erzeugt die Verfahrbewegungen zum Anfahren der Messpunkte selbst und
fuhrt die Messungen entsprechend der gewahlten Messvariante aus.

Hinweis

Die zu messende Kugel muss so montiert sein, dass beim Positionieren des Messtasters die
Messtasterkugel den Aquator des Messobjektes im WKS sicher erreichen kann und es zu
keiner Kollision mit der Kugelaufspannung kommt. Durch Angabe eines variablen Start- und
Fortschaltwinkels beim Positionieren auf einer Kreisbahn ist dies auch bei schwierigen
Aufspannungen immer gegeben.

Der Messweg im Parameter DFA ist so gro3 zu wéhlen, dass alle Messpunkte innerhalb des
Gesamt-Messweges 2 - DFA erreicht werden. Andernfalls kommt keine Messung zustande
oder die Messungen sind unvollstandig.

Position nach Messzyklus-Ende

Der Messtaster steht Gber dem ermittelten Kugelmittelpunkt auf Sicherheitshéhe (Héhe wie
Ausgangsposition).

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

o¥ Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
Mmessen

a0 2. Dricken Sie den Softkey "3D".

3. Drucken Sie den Softkey "Kugel".
’6‘ Das Eingabefenster "Messen: Kugel" wird gedffnet.

Messzyklen
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Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PL IO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
10 Abgleichdatensatz (1 -12) |- DO Schneidennummer (1 - 9) -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
z Startpunkt Z der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel (O e nur Messen (keine Korrektur) -
¢ Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV) 1)
Positionieren [ Kugel umfahren: -
e achsparallel
e auf Kreisbahn
nur bei Positionieren "auf Kreisbahn":
Messtaster ausrichten | Messtaster immer in gleicher Tastrichtung ausrichten -
o e Nein
e Ja
Anzahl Messpunkte @ | Vermessung der Kugel mit 3 oder 4 Messpunkten am Aquator der Kugel -
Messwiederholung L | Messung mit ermittelten Werten wiederholen -
e Nein
e Ja
Kugeldurchmesser e Nein -
bestimmen O . Ja
%] Sollwert Kugeldurchmesser mm
a0 Antastwinkel (nur bei Positionieren "auf Kreisbahn™) Grad
al Fortschaltwinkel (nur bei Positionieren "auf Kreisbahn") Grad
XM Mittelpunkt der Kugel auf X-Achse (bei G17) mm
YM Mittelpunkt der Kugel auf Y-Achse mm
ZM Mittelpunkt der Kugel auf Z-Achse mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
1 Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
einstellbar.
Messzyklen
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Maschinenhersteller
{:% Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Kugel" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfigung:

Tabelle 2- 26 Ergebnisparameter "Kugel"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[0] Sollwert Kugeldurchmesser mm
_OVR[1] Sollwert Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene mm
_OVR[2] Sollwert Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene mm
_OVR[3] Sollwert Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene mm
_OVR[4] Istwert Kugeldurchmesser mm
_OVRI[9] Istwert Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene mm
_OVR[6] Istwert Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene mm
_OVR[7] Istwert Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene mm
_OVR[8] Differenz Kugeldurchmesser mm
_OVR[9] Differenz Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene mm
_OVR[10] Differenz Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene mm
_OVR[11] Differenz Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene mm
_OVR[28] Vertrauensbereich mm
_OVI[0] NPV-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -
_OVI[11] Status Korrekturauftrag -
_OVI[12] Ergénzende Fehlerangabe bei Alarm, interne Messbewertung -

2.3.20 3D - 3 Kugeln (CYCLE997)

Funktion
Mit dieser Messvariante kénnen 3 gleichgrofl3e Kugeln, befestigt an einer gemeinsamen
Basis (Werkstlick), vermessen werden.
Das Vermessen der einzelnen Kugeln erfolgt wie bei der Vermessung einer Kugel
beschrieben, siehe 3D - Kugel (CYCLE997) (Seite 157).
Nach dem Vermessen der 3. Kugel wird bei Korrektur in eine Nullpunktverschiebung (NPV)
die Lage des Werkstlicks, auf dem die Kugeln befestigt sind, als Drehung in der NPV
korrigiert.

Messzyklen
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Messprinzip

Die Lage der Mittelpunkte der 3 Kugeln ist als Sollwert in den Parametern XM1 bis ZM3 im
aktiven WKS vorgegeben. Die Messung beginnt mit der 1. Kugel und endet mit der 3. Kugel.

Die Positionierung zwischen den Kugeln erfolgt auf einer Geraden in der Héhe der
Startposition der 1. Kugel. Die Parametereinstellungen wie z. B. Anzahl der Messpunkte,
Durchmesser bestimmen, Durchmesser gelten fur alle 3 Kugeln.

Messen: 3 Kugeln (CYCLE997), Messen: 3 Kugeln (CYCLE997),
Beispiel "Positionieren achsparallel" Beispiel "Positionieren auf Kreisbahn"

Korrektur der Nullpunktverschiebung (NPV)

Nach der Messung der 3. Kugel wird aus den gemessenen Mittelpunkten der Kugeln eine
NPV berechnet. Diese besteht aus translatorischen Anteilen (Verschiebung) und
rotatorischen Anteilen (Drehung) und beschreibt die Lage des Werkstiicks, auf dem die
Kugeln befestigt sind.

Bei der Korrektur nimmt das Dreieck der ermittelten Kugelmittelpunkte die vorgegebene
Mittelpunkt-Sollwert-Position ein (Werkstlickkoordinaten). Die Summe der Abweichungen
der Kugeln zueinander muss dabei innerhalb des Wertes vom Parameter TVL liegen. Sonst
wird nicht korrigiert und es wird ein Alarm ausgegeben.

Voraussetzungen

162

® Der Messtaster muss als Werkzeug mit Werkzeuglangenkorrektur aufgerufen werden und
aktiv sein.
® Werkzeugtyp des Messtasters: 3D Multi-Taster (Typ 710)

® |n der aktiven NPV sind die ungefahren Werte fiir die Lage der Kugeln in Verschiebung
und Drehung eingetragen und aktiviert. Der Wert in der Verschiebung der NPV bezieht
sich auf die 1. Kugel.

e Es werden nur kleine Abweichungen von der tatsdchlichen Lage des Werkstlicks vom
Zyklus erwartet.

® Der Kugeldurchmesser muss erheblich gréRer sein als der Kugeldurchmesser des
Messtaster-Tastshiftes.

Messzyklen
Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1



Messvarianten
2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster ist Uiber dem Soll-Kugelmittelpunkt der 1. Kugel in Sicherheitshéhe zu
positionieren.

Hinweis

Die Messpunkte sind so zu wahlen, dass bei den Messungen oder beim
Zwischenpositionieren eine Kollision mit einer Kugelbefestigung oder einem anderen
Hindernis ausgeschlossen ist.

Der Messweg im Parameter DFA ist so gro3 zu wéhlen, dass alle Messpunkte innerhalb des
Gesamt-Messweges 2 - DFA erreicht werden. Andernfalls kommt keine Messung zustande
oder die Messungen sind unvollstandig.

Position nach Messzyklus-Ende

Der Messtaster steht Gber dem ermittelten Kugelmittelpunkt der 3. Kugel auf
Sicherheitshéhe (Hohe wie Ausgangsposition).

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

o¥ Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".
Mmessen

2. Dricken Sie den Softkey "3D".

an
W 3. Drucken Sie den Softkey "3 Kugeln".
Das Eingabefenster "Messen: 3 Kugeln" wird gedffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLIO Messebene (G17 - G19) - T Name des Messtasters -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) - DL Schneidennummer (1 - 9) -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
4 Startpunkt Z der Messung mm
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit
Korrekturziel (O ¢ nur Messen (keine Korrektur) -
¢ Nullpunktverschiebung (Messwerte speichern in einstellbare NPV)
Positionieren I Kugel umfahren: -
e achsparallel
o auf Kreisbahn
nur bei Positionieren "auf Kreisbahn":
Messtaster Messtaster immer in gleicher Tastrichtung ausrichten -
ausrichten e Ja
e Nein
Anz. Messpunkte 0 | Vermessung der Kugel mit 3 oder 4 Messpunkten am Aquator der Kugeln -
Messwiederholung Messung mit ermittelten Werten wiederholen -
o e Ja
e Nein
Kugeldurchmesser |e Jg -
bestimmen O e Nein
%) Sollwert Kugeldurchmesser mm
a0 Antastwinkel (nur bei Positionieren "auf Kreisbahn") Grad
al Fortschaltwinkel (nur bei Positionieren "auf Kreisbahn") Grad
XM1 Mittelpunkt der 1. Kugel X-Achse mm
YM1 Mittelpunkt der 1. Kugel Y-Achse mm
ZM1 Mittelpunkt der 1. Kugel Z-Achse mm
XM2 Mittelpunkt der 2. Kugel X-Achse mm
YM2 Mittelpunkt der 2. Kugel Y-Achse mm
ZM2 Mittelpunkt der 2. Kugel Z-Achse mm
XM3 Mittelpunkt der 3. Kugel X-Achse mm
YM3 Mittelpunkt der 3. Kugel Y-Achse mm
ZM3 Mittelpunkt der 3. Kugel Z-Achse mm
TVL Grenzwert des minimalen Innenwinkels des gemessenen Dreiecks der drei -
Messungen der Rundachsen
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
1) Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
einstellbar.
Maschinenhersteller
{:é} Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.
Messzyklen
164 Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1




Messvarianten

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "3 Kugeln" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 27 Ergebnisparameter "3 Kugeln"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[0] Sollwert Kugeldurchmesser 1. Kugel mm
_OVR([1] Sollwert Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene 1. Kugel mm
_OVR[2] Sollwert Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene 1. Kugel mm
_OVR[3] Sollwert Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene 1. Kugel mm
_OVR[4] Istwert Kugeldurchmesser 1. Kugel mm
_OVR[5] Istwert Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene 1. Kugel mm
_OVR[6] Istwert Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene 1. Kugel mm
_OVR][7] Istwert Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene 1. Kugel mm
_OVR[8] Differenz Kugeldurchmesser 1. Kugel mm
_OVR[9] Differenz Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene 1. Kugel mm
_OVR[10] Differenz Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene 1. Kugel mm
_OVR[11] Differenz Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene 1. Kugel mm
_OVR[12] Istwert Kugeldurchmesser 2. Kugel mm
_OVR[13] Istwert Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene 2. Kugel mm
_OVR[14] Istwert Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene 2. Kugel mm
_OVR[15] Istwert Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene 2. Kugel mm
_OVR[16] Differenz Kugeldurchmesser 2. Kugel mm
_OVR[17] Differenz Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene 2. Kugel mm
_OVR[18] Differenz Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene 2. Kugel mm
_OVR[19] Differenz Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene 2. Kugel mm
_OVRI[20] Istwert Kugeldurchmesser 3. Kugel mm
_OVRJ[21] Istwert Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene 3. Kugel mm
_OVR[22] Istwert Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene 3. Kugel mm
_OVR[23] Istwert Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene 3. Kugel mm
_OVR[24] Differenz Kugeldurchmesser 3. Kugel mm
_OVR[25] Differenz Mittelpunktskoordinate 1. Achse der Ebene 3. Kugel mm
_OVR[26] Differenz Mittelpunktskoordinate 2. Achse der Ebene 3. Kugel mm
_OVR[27] Differenz Mittelpunktskoordinate 3. Achse der Ebene 3. Kugel mm
_OVR[28] Vertrauensbereich mm
_OVI[0] NPV-Nummer -
_0OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -
_OVI[11] Status Korrekturauftrag -
_OVI[12] Ergénzende Fehlerangabe bei Alarm, interne Messbewertung -
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2.3.21

Funktion

Messprinzip

166

3D - Winkelabweichung Spindel (CYCLE995)

Mit dieser Messvariante wird an einer Kalibrierkugel die Winkligkeit (Parallelitat) einer
Spindel zur Werkzeugmaschine gemessen. Die Messung erfolgt durch Kombination der
Messvarianten "Kugel" (CYCLE997) und "Kreissegment auRen" (CYCLE979).

Anhand der gemessenen Werte wird die Winkelabweichung der Spindel zu den Achsen der
Ebene berechnet.

Mit den gemessenen Winkelabweichungen kann die Spindel parallel zur Werkzeugachse
mechanisch ausgerichtet werden oder die entsprechenden Tabellen zur
Durchhangkompensation kénnen aktualisiert werden.

Bei vorhandenen Rundachsen kdnnen die ermittelten Winkelangaben zum Ausrichten der
Rundachse verwendet werden. Dazu miissen die Ergebnisparameter (_OVR) des
CYCLE995 verwendet werden.

Die 1. Messung der Kalibrierkugel erfolgt mit CYCLE997 und Messwiederholung. Der
Startwinkel ist frei wahlbar. Der Fortschaltwinkel zwischen den Messpunkten ist auf 90 Grad
eingestellt. Aus 2 Messpunkten am Umfang und einem Messpunkt am "Nordpol" der Kugel
(hochster Punkt) wird der Mittelpunkt (Lage der Kugel) bestimmt. Zusatzlich kann der
Durchmesser der Kalibrierkugel ermittelt werden.

Die 2. Messung erfolgt mit CYCLE979 am Schaft des Messtasters im Abstand von DZ. Der
Startwinkel und der Fortschaltwinkel werden von der 1. Messung ibernommen. Der
Messweg und der Vertrauensbereich werden mal Faktor 1.5 ebenfalls von der 1. Messung
Ubernommen. Es wird der Mittelpunkt des Messtaster-Schaftes in der Ebene ermittelt.

Bei beiden Messungen wird die Schaltrichtung des Messtasters bei jeder Einzelmessung
nachgefihrt.

Die Winkelabweichung in XY wird aus den Ergebnissen der beiden Mittelpunkte in XY und
dem Abstand der beiden Messungen in Z (bei G17) berechnet.

Optional werden die Toleranzparameter der Winkelwerte Uberprift (Maf3toleranz "ja").
Anmerkung:

Der Zyklus CYCLE995 beruht auf der Renishaw AxiSet ™ Methode basierend auf der
Patentanmeldung WO 2007068912 A1.

Es wird empfohlen, Messtaster mit hdchster Genauigkeit der Fa. Renishaw fir die
Anwendung des cycrLegss zu benutzen.

Messzyklen
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L =
|}
Messen: Winkelabweichung Spindel Messen: Winkelabweichung Spindel
(CYCLE995), 1. Messung (CYCLE995), 2. Messung

Voraussetzungen
® Die Genauigkeit der Kalibrierkugel sollte kleiner 0,001 mm sein.

® |n der Spindel ist ein elektronischer Messtaster mit einer moglichst langen Tastspitze
(>100 mm) eingewechselt.

® Der Messtaster-Schaft sollte eine gute Oberflachengiite besitzen (z. B. geschliffener
Stahlschaft).

Ausgangsposition vor dem Messen

Der Messtaster muss vor Aufruf des Zyklus im Abstand des Messweges (DFA) uber die
montierte Kalibrierkugel (Nordpol) so positioniert werden, dass diese am Umfang (Aquator)
kollisionsfrei angefahren werden kann.

Position nach Messzyklus-Ende

Der Messtaster befindet sich nach dem Messzyklus auf der Startposition. In
Messtasterrichtung (bei G17 Z) befindet sich der Messtaster im Abstand des Messweges
(DFA) Uber dem Nordpol.

Messzyklen
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Vorgehensweise

Parameter

Das zu bearbeitende Teileprogramm ist angelegt und Sie befinden sich im Editor.

o% Werkst 1. Driicken Sie den Softkey "Werkst messen".

mMessen

an 2. Dricken Sie den Softkey "3D".

y 3.

Q.

Dricken Sie den Softkey "Winkelabweichung Spindel".

geodffnet.

Das Eingabefenster "Messen: Winkelabweichung Spindel" wird

G-Code Programm

Parameter Beschreibung Einheit
PL IO Messebene (G17 - G19) -
L0 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
Kugeldurchm. Kugeldurchmesser bestimmen -
best. IO e Nein

e Ja
1) Kugeldurchmesser mm
a0 Antastwinkel Grad
Dz Tiefenzustellung fiir 2. Messung mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich flir Messergebnis mm
MaRtoleranz (O Maftoleranz verwenden -

e Ja

e Nein
TUL Toleranzobergrenze Werkstlick (nur bei Maftoleranz "Ja") mm

) Weitere Parameter und Korrekturziele sind im allgemeinen SD 54760$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

einstellbar.

168

Maschinenhersteller
Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

3%

Messzyklen
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Liste der Ergebnisparameter

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Die Messvariante "Maschinengeometrie" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 28 Ergebnisparameter "Maschinengeometrie" (CYCLE995)

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [2] Istwert Winkel zwischen X und Z Grad
(X =1. Achse der Ebene bei G17, Z = 3. Achse der Ebene bei G17)
_OVR[3] Istwert Winkel zwischen Y und Z (Y = 2.Achse der Ebene bei G17) Grad
_OVR [4] Abstand in Z zwischen Messtasterkugel und Messposition am mm
Messtaster-Schaft
_OVR [5] Toleranziiberschreitung zwischen X und Z (bei Mal3toleranz "ja") mm
_OVR [6] Toleranziiberschreitung zwischen Y und Z (bei Maftoleranz "ja") mm
_OVR[7] Spindelsturz in XZ (XZ bei G17) mm
_OVR [8] Spindelsturz in YZ (YZ bei G17) mm
_OVR[9] Toleranzobergrenze der gemessenen Winkelwerte (_ OVR[2], _OVR[3]) |mm
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVI [5] Nummer Messtaster Kalibrierdatenfeld -
_OVI[9] Alarmnummer -
Tabelle 2- 29 Zwischenergebnisse 1. Messung (Kalibrierkugel)
Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[10] Sollwert Kalibrierkugel mm
_OVR[11] Sollwert Mittelpunkt-Koordinate 1. Achse der Ebene mm
_OVR[12] Sollwert Mittelpunkt-Koordinate 2. Achse der Ebene mm
_OVR[13] Sollwert Mittelpunkt-Koordinate 3. Achse der Ebene mm
_OVR[14] Istwert Kugeldurchmesser mm
_OVR[15] Istwert Mittelpunkt-Koordinate 1. Achse der Ebene mm
_OVR[16] Istwert Mittelpunkt-Koordinate 2. Achse der Ebene mm
_OVR[17] Istwert Mittelpunkt-Koordinate 3. Achse der Ebene mm
_OVR[18] Differenz Kugeldurchmesser mm
_OVR[19] Differenz Mittelpunkt-Koordinate 1. Achse der Ebene mm
_OVR [20] Differenz Mittelpunkt-Koordinate 2. Achse der Ebene mm
_OVR [21] Differenz Mittelpunkt-Koordinate 3. Achse der Ebene mm
Messzyklen
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Tabelle 2- 30 Zwischenergebnisse 2. Messung (Messtaster-Schaft oder 2. Messtasterkugel am Schaft)

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [22] Sollwert Durchmesser Kalibrierkugel mm
_OVR[23] Sollwert Mittelpunkt in der 1. Achse der Ebene mm
_OVR [24] Sollwert Mittelpunkt in der 2. Achse der Ebene mm
_OVR [25] Istwert Mittelpunkt in der 1. Achse der Ebene Grad
_OVR [26] Istwert Mittelpunkt in der 2. Achse der Ebene Grad
_OVR [27] Differenz Mittelpunkt in der 1. Achse der Ebene Grad
_OVR [28] Differenz Mittelpunkt in der 2. Achse der Ebene Grad
2.3.22 3D - Kinematik (CYCLE996)

Funktion

Mit der Messvariante "Kinematik vermessen" (CYCLE996) ist es mdglich, Gber ein
Vermessen von Kugelpositionen im Raum die geometrischen Vektoren zur Definition der
kinematischen 5-Achs-Transformation (TRAORI und TCARR) zu berechnen.

Die Vermessung erfolgt grundséatzlich so, dass mittels Werkstlickmesstaster pro Rundachse
drei Positionen einer Messkugel abgetastet werden. Die Kugelpositionen kénnen nach
Anwendervorgabe entsprechend den geometrischen Verhaltnissen an der Maschine
festgelegt werden. Die Kugelpositionen werden durch alleiniges Umpositionieren einer
jeweils zu vermessenden Rundachse eingestellt.

Zum Einsatz des cycre996 bedarf es keiner exakten Kenntnis Uber die zugrunde liegende
Mechanik der Maschine. Um eine Vermessung durchfiihren zu kénnen, sind keine MaRbilder
und Aufbauzeichnungen der Maschine notwendig.

Literatur: /PGZ/ Programmierhandbuch SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s! Zyklen,
CYCLESO0o0.
Mégliche Einsatzbereiche

Die Messvariante "Kinematik messen" ermdglicht eine Bestimmung der
transformationsrelevanten Daten fiir kinematische Transformationen mit enthaltenen
Rundachsen (TRAORI, TCARR).

® Neubestimmung von Schwenkdatensatzen

— Inbetriebnahme der Maschine,

— Einsatz von schwenkbaren Spannmitteln als TCARR
e Uberpriifung von Schwenkdatensatzen

— Service nach Kollisionen,

— Uberpriifung der Kinematik wahrend des Bearbeitungsprozesses

Messzyklen
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Es kénnen Kinematiken mit manuellen Achsen (manuell verstellbare Rundtische,
schwenkbare Spanneinrichtungen) ebenso vermessen werden wie Kinematiken mit NC-
gesteuerten Rundachsen.

Bei Start des CYCLE996 muss ein Schwenkdatensatz mit den Grunddaten (Kinematiktyp
siehe Programmierhandbuch SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s/ Zyklen, CYCLES800)
parametriert sein. Die Vermessung selbst wird ohne aktive kinematische Transformation
durchgefihrt.

Voraussetzungen

Messprinzip

Messzyklen

Folgende Voraussetzungen missen zum Einsatz des cvcres9s (Kinematik vermessen)
erfullt sein:

e kalibrierter 3D Messtaster (Messtaster Typ 710)
e montierte Kalibrierkugel

e orientierter Werkzeugtrager eingerichtet (allgemeines MD 18088:
SMN_MM_NUM_TOOL_CARRIER > 0)

® rechtwinklige, referenzierte Grundgeometrie der Maschine (X, Y, Z)

e Die Rechtwinkligkeit bezieht sich auf die Werkzeugspindel und ist vorzugsweise mittels
Messdorn oder mit dem Messzyklus CYCLE995 zu kontrollieren.

e definierte Stellung der an der Transformation beteiligten Rundachsen

e definierte normgerechte Verfahrrichtungen aller an der Transformation beteiligten Achsen
nach 1ISO 841-2001 bzw. DIN 66217 (Rechte Handregel)

® Linear- und Rundachsen missen dynamisch optimal eingestellt sein. Dies gilt
insbesondere, wenn die Maschine mit aktiven TRAORI Werkzeugorientierungen in der
spannenden Bearbeitung ausfiihren soll.

® Der Messtaster muss exakt kalibriert sein. Die kalibrierte Werkzeuglange des
Messtasters geht direkt in die berechneten Vektoren der Kinematik ein.

® Beim Messen sollte die Messvariante Umkreisen der Kalibrierkugel mit Nachfiihren der
Schaltrichtung angewendet werden.

Die Messvariante "Kinematik messen" verlangt grundsatzlich nach folgender
Vorgehensweise:

1. Vermessung einer Rundachse (Seite 170)

2. Vermessung einer zweiten Rundachse (wenn vorhanden)

3. Berechnung der Schwenkdatensatze (Kinematik berechnen) (Seite 170)

4. automatische oder bedienerunterstitzte Aktivierung der berechneten Daten

Die dargestellte Reihenfolge ist vom Anwender (vorzugsweise Maschinenhersteller)
sicherzustellen.

Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1 171



Messvarianten

2.3 Werkstiick messen (Frasen)

172

Ist die Position der Kalibrierkugel innerhalb der Maschine konstruktiv reproduzierbar
vorgebbar, so kann der gesamte Ablauf der kinematischen Vermessung mittels CYCLE996
vorteilhaft als Teileprogramm hinterlegt werden. Damit kann der Anwender zu beliebigen
Zeitpunkten eine Vermessung seiner Kinematik unter definierten Bedingungen durchfihren.

Die Vermessung der Rundachse muss im Grundsystem der Maschine ausgefiihrt werden.
Metrische Maschine mit G710 und Positionen in mm. "INCH"-Maschine mit G700 und
Positionen in INCH.

Messen: Kinematik (CYCLE996), Messen: Kinematik (CYCLE996),
1. Messung Schwenktisch 3. Messung Schwenkkopf

Vermessen der Kinematik

Ausgehend von der Grundstellung der Kinematik werden die beteiligten Rundachsen
getrennt vermessen.

e Die Reihenfolge der Vermessung Rundachse 1 oder Rundachse 2 ist beliebig. Hat die
Maschinenkinematik nur eine Rundachse, wird diese als Rundachse 1 vermessen.

e Basisdaten der Kinematik sind immer die Daten des orientierbaren Werkzeugtragers. Soll
eine dynamische 5-Achs-Transformation unterstitzt werden, ist vorzugsweise der
Transformationstyp 72 (Vektoren aus TCARR-Daten) zu verwenden.

® Die Linear- und Rundachsen missen vor dem Aufruf des Messzyklus CYCLEQ96 im NC-
Programm auf die Startpositionen P1 bis P3 vorpositioniert werden. Die Startposition wird
automatisch im CYCLEZ996 als Sollposition zum "Kugelmessen" tibernommen.

® Die Vermessung erfolgt in jeder der gewahlten Kugel- (Rundachs-) Positionen Uber die
Parameter und den Aufruf des CYCLE996 .

e Die Berechnung der Kinematik erfolgt tiber einen separaten parametrierten Aufruf des
CYCLE996. .

Messzyklen
Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1



Messvarianten

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

® Die Messergebnisse werden nach Abschluss der 3. Messung und der CYCLE996
Einstellung "Kinematik berechnen" auf die Ergebnisparameter _OVR[ ] geschrieben. Bei
Anwahl der Funktion "Vektoren eintragen" (siehe s mvar, s_tc) erfolgt die Ausgabe der
Daten auf den eingerichteten Schwenkdatensatz (TCARR, TRAORI(1)).

® Ein Protokollfile mit den Messergebnissen, in einem entsprechenden Datenformat
(Maschinendaten oder Daten TCARR), kann wahlweise ausgegeben werden.

Hinweis

Voraussetzungen Vermessen der Kinematik mit aktiven TRAORI oder aktiven TCARR

e SD 55740: $SCS:MEA_FUNCTION_MASK, Bit8 = 1 setzen

o Datensatz (Schwenkdaten oder Maschinendaten) der Kinematik muss grob (x1 mm)
eingerichtet sein.

e Auf den einzelnen Messpositionen der Rundachsen muss der Messtaster senkrecht auf
der Messebene positioniert sein. Dies kann mit der Funktion Schwenken (cvcrLesoo) oder
durch Positionieren der Rundachsen mit TRAORI und nachfolgenden TOROT (bei G17)
erfolgen.

Eingabemasken "Kinematik"

Die komplette Messung und Berechnung der Vektoren einer Rundachse besteht aus drei
Aufrufen des cycresgs. Zwischen den Zyklenaufrufen muss die zu messende Rundachse
vom Anwender umpositioniert werden. Die jeweils nicht zu vermessene Rundachse darf
wahrend der Messungen nicht umpositioniert werden. Die Linearachsen werden auf die
Startpositionen P1, P2, P3 positioniert.

Uber die jeweiligen Sofkeys werden die 1. bis 3. Messung aufgerufen.

Am Ende der 3. Messung erfolgt mit dem Aufruf die Berechnung der Vektoren der
gemessenen Rundachse. Vorraussetzung ist, dass fir die jeweilige Rundachse die 1. bis 3.
Messung erfolgt ist und die entsprechenden Messergebnisse (Mittelpunkte der
Kalibrierkugel) gespeichert sind. Die Vektoren der Maschinenkinematik sind dann vollstandig
berechnet, wenn beide Rundachsen vermessen sind. In der Ergebnisanzeige bzw. im
Protokoll wird der Messzahler, Parameter _OVR[40] angezeigt.

Messung fir eine Kinematik mit Schwenkkopf:

1. Messung P1 2. Messung P2 3. Messung P3
(Grundstellung)

(J;'(
7
™~
S

<

Messzyklen
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Bei der 2. und 3. Messung wird die zu vermessende Rundachse um einen beliebigen,
moglichst grollen Winkel verdreht. Die Position der Kalibrierkugel muss bei den Messungen
ortsfest sein.

Ausgangsposition vor dem Messen
Die Vermessung einer Rundachse erfolgt durch 3 Aufrufe des CYCLE996 (Messung 1 bis 3).

Der Aquator der Kalibrierkugel muss mit der Messtasterkugel erreichbar sein. Die

1. Messung muss in Grundstellung der Kinematik erfolgen. Dreht bei einer Kopfkinematik
(Gabelkopf) eine Rundachse ohne Versatz parallel zur Spindel, kann die 1. Messung mit
angestelltem Messtaster erfolgen. Dabei steht die jeweils nicht zu vermessende Rundachse
nicht in Grundstellung der Kinematik.

Die Startposition des Messtasters muss vom Anwender oder aus dem Anwenderprogramm
angefahren werden. Der Messtaster muss in Richtung der Werkzeugorientierung (ORI) Gber
dem hdchsten Punkt der Kalibrierkugel vorpositioniert werden (Messtaster fluchtet mit
Kugelmittelpunkt). Der Abstand (A) zur Kalibrierkugel, nach dem Anfahren der Startposition,
sollte mdglichst gering sein.

Position nach Messzyklus-Ende

Nach jeder Messung (1 bis 3) einer Rundachse steht der Messtaster liber der Kalibrierkugel
im Abstand von maximal dem Messweg DFA.

Vermessung einer einzelnen Rundachse
Zur Vermessung einer Rundachse muissen folgende Punkte ausgeflihrt werden:
e Montage der Kalibrierkugel auf Maschinentisch (Anwender)

® Festlegen und Anfahren von drei Kugelpositionen mit der jeweils zu vermessenden
Rundachse (Anwender)

® Festlegen und Anfahren der drei Kugelpositionen mit Messtaster tiber
Linearachsbewegung(en) (Anwender)

e Abtasten der Kalibrierkugel mit Messtaster in allen drei Kugelpositionen mittels
CYCLE996

Messzyklen
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Montage der Kalibrierkugel
Die Kalibrierkugel ist bei Maschinen auf dem Maschinentisch zu montieren.

Zur Vermessung von Kinematiken fir schwenkbare Spannmittel muss die Kugel in das
entsprechende Spannmittel aufgenommen werden. In jedem Fall ist sicherzustellen, dass
die montierte Kalibrierkugel mit dem Messtaster in allen gewahlten Rundachspositionen
kollisionsfrei an- und umfahren werden kann.

Die Kalibrierkugel ist unter Beachtung der Kollisionsfreiheit mdglichst weit vom Drehzentrum
der zu vermessenden Rundachse entfernt zu montieren.

Ein zu kleines resultierendes Dreieck aus den drei Kugelpositionen wirkt sich negativ auf die
Genauigkeit des Verfahrens aus:

Kalibrierkugel ausreichend weit vom Kalibrierkugel zu nah am Drehzentrum
Drehzentrum montiert, grof3es Dreieck montiert, aufgespanntes Dreieck zu klein
aufspannbar

[ es L

Hinweis

Innerhalb der Vermessung einer Rundachse darf die mechanische Fixierung der
Kalibrierkugel nicht verandert werden! Unterschiedliche Befestigungspositionen der
Kalibrierkugel zum Vermessen der ersten bzw. weiteren Rundachse sind nur bei Tisch- und
gemischten Kinematiken zulassig.
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Festlegung der Rundachspositionen

Fir jede Rundachse sind drei Messpositionen (Kugelposition) festzulegen. Es ist darauf zu
achten, dass die durch die drei definierten Rundachspositionen entstehenden
Kugelpositionen im Raum ein mdglichst groRes Dreieck aufspannen.

Rundachspositionen ausreichend weit Rundachspositionen schlecht gewanhlt,
voneinander entfernt, groRes Dreieck aufgespanntes Dreieck zu klein
aufgespannt

Der berechnete Innenwinkel des Winkelsegmentes der Rundachse wird im Parameter TVL
Uberwacht. Winkelwerte < 20 Grad kdnnen zu Ungenauigkeiten beim Berechnen der
Kinematik fiihren.

Anfahren der Kugelposition

Zu jeder der drei anwenderseitig festgelegten Positionen der Rundachse muss der
Messtaster zu Beginn ber der Kalibrierkugel positioniert werden. Das Anfahren der Position
darf nur Uber das Verfahren der Linearachsen (X, Y, Z) geschehen! Die Positionen selbst
missen vom Anwender aufgenommen (eingerichtet) werden. Dazu sind die Positionen mit
aktivem Messtaster manuell zu ermitteln.

Bei der Wahl der Anfahrpositionen ist zu berilicksichtigen, dass der Messtaster im Rahmen
des automatischen Abtastens der Kalibrierkugel stets in seinen Vorzugsrichtungen bewegt
wird. Besonders bei Kopf- und gemischten Kinematiken ist darauf zu achten, dass der
Startpunkt so gewahlt wird, dass in der Anfahrposition der Messtaster mit dem Mittelpunkt
der Kalibrierkugel fluchtet.

Messzyklen
176 Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1



Messvarianten

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Startpunkt direkt Gber der Kalibrierkugel Startpunkt seitlich tber der Kalibrierkugel
gewahlt gewahlt

“

Hinweis

Verfahrt die Maschine im Rahmen des Abtastens der Kalibrierkugel nicht wie erwartet, so ist
die Grundorientierung und Verfahrrichtung der Rundachsen zu prifen (DIN-Konformitat bei
Achsdefinition eingehalten?)

Startposition

Der Messtaster muss in Richtung der Werkzeugorientierung (ORI) Uber dem hdchsten Punkt
der Kalibrierkugel vorpositioniert werden (Messtaster fluchtet mit Kugelmittelpunkt). Der
Abstand (A) zur Kalibrierkugel nach dem Anfahren der Startposition sollte dem Parameter
Messweg (DFA) entsprechen.

, ORI
%,
/
/

Bild 2-17 Startposition fir die Werkzeuglange bezogen auf den Messtasterkugelumfang

Messzyklen
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Hinweis
Kinematik vermessen ist auch mit aktiver 5Achs-Transformation (TRAORI) méglich.

Voraussetzung fir das Vermessen der Kinematik mit aktivem TRAORI sind grob eingestellte
Vektoren der 5Achs-Transformation. Die Messpositionen zum Vermessen der Kinematik
werden im Anwenderprogramm mit aktiver Transformation angefahren. Beim eigentlichen
Messen kann die Transformation ein- oder ausgeschaltet werden.

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK
Bit 8 = 0 Kinematik vermessen ohne aktive TRAORI oder TCARR
Bit 8 = 1 Kinematik vermessen mit aktive TRAORI oder TCARR

Vermessen einer einzelnen Kugelposition

Nachdem der Messtaster nach Anwendervorgabe Gber der Kugel manuell oder per
Teileprogramm positioniert wurde (Startpunkt des CYCLE996), wird Uber den Aufruf des
CYCLE996 die Kalibrierkugel abgetastet und die aktuell eingestellte Kugelposition
vermessen.

Dazu ist der CYCLE996 fiir jede Kugelposition separat vom Anwender zu parametrieren und
aufzurufen!

Berechnung und Aktivierung der Schwenkdatensatze

Korrekturziel

178

Der komplette Schwenkdatensatz kann nach der Vermessung der drei Kugelpositionen aller
beteiligten Rundachsen mittels CYCLE996 berechnet werden. Dazu ist der CYCLE996 zu
parametrieren und aufzurufen.

In der Eingabemaske "Kinematik berechnen" kann im Feld "Korrekturziel" eingestellt werden,
ob beim die Vektoren "nur" berechnet werden sollen (nur Messen) oder ob die berechneten
Vektoren im Schwenkdatensatz gespeichert werden sollen. Vor dem Speichern kann der
Anwender entscheiden ob der berechnete Schwenkdatensatz angezeigt und geandert
werden soll. Soll der berechnete Schwenkdatensatz nicht angezeigt werden, kann der
Anwender entscheiden, ob der Schwenkdatensatz sofort tGiberschrieben werden soll. In allen
anderen Fallen erfolgt vor dem Speichern des Schwenkdatensatzes eine Abfrage des
Bedieners.

Tabelle 2- 31 Anzeigemdglichkeiten in der Eingabemaske "Kinematik Berechnen"

Parameter Nur Messen Schwenkdatensatz
Datensatz anzeigen ja nein nein ja
Datensatz editierbar - - - ja/nein
Anderung bestatigen - - ja/nein -

- Eingabefeld wird nicht angezeigt

Messzyklen
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AuRerdem kann der Schwenkdatensatz als Protokollfile gespeichert werden ("Datensatz
ablegen").

Das Protokollfile wird im aktuellen NC-Datenpfad (bzw. Werkstlick) abgelegt, indem das
Messprogramm lauft. Der Dateiname entspricht dem Namen des Schwenkdatensatzes und
wird mit einem Zahlindex "_M1" bis "_M99" gebildet.

Das Protokollfile enthalt die Syntax der Parameter des Schwenkdatensatzes der NC-
Funktion TCARR, z. B.:

$TC_CARR1[1]=-426.708853 $TC_CARR2[1]=-855.050806 ... ;|1xyz.

Ist in den Maschinendaten fir die dynamische Transformation (TRAORI) ein
Transformationstyp <> 72 eingestellt, werden im Protokollfile die berechneten Vektoren
zusatzlich auch als Maschinendaten gespeichert.

Uber die Aktivierung von Toleranzgrenzen bei der Parametrierung des CYCLE996
(Vergleich: Ausgangswerte — berechnete Werte) kdnnen Rickschliisse auf ungewdhnliche
Veranderungen in der mechanischen Kinematikkette gezogen werden. Uber die
Toleranzgrenzen einstellbar, kann ein ungewolltes automatisches Uberschreiben der
Ausgangswerte verhindert werden.

Hinweis

Die Rundachsvektoren V1/V2 (Orientierung der Rundachsen) werden in keinem Fall
automatisch Gberschrieben.

Die ermittelten Rundachsvektoren ermoglichen in erster Linie eine Aussage Uber einen
mechanischen Soll-Ist-Zustand der Kinematik. Je nach gegebener Kinematikkonfiguration
kénnen minimale ermittelte und korrigierte Abweichungen in der Lage der Rundachsvektoren
zu erheblichen Ausgleichsbewegungen fiihren.

Normierung = Festwert setzen

Messzyklen

Fir jede Rundachse kann durch Normierung ein neuer Festwert in eine Achsrichtung (XYZ)
berechnet werden. Dies ist besonders bei Tischkinematiken erforderlich, weil sich das
'Ergebnis der Berechnung der Kinematik auf die Messhdhe der Kalibrierkugel bezieht. Mit
der Normierung kann z.B. die Z-Komponente auf den Bezugspunkt des Werksticktisches
berechnet werden.

Bei Kopfkinematiken wird bei der Berechnung der Kinematik die Grundstellung der 1.
Messung der Rundachse 2 (wenn vorhanden, sonst Rundachse 1) verrechnet. Eine
Normierung ist daher bei Kopfkinematiken meist nicht nétig. Bei orthogonalen
Maschinenkinematiken ist die Normierung einer Rundachse nur zu einer bestimmten
Achsrichtung sinnvoll.

Beispiel:
Tischkinematik
Rundachse 2(C) dreht um Z -> Normierung Rundachse 2(C) in Achsrichtung Z ist sinnvoll.
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Bei Normierung "ja" wird der Wert der Normierung (Festwert)in folgende Linearvektoren

geschrieben:
Rundachse 1 Rundachse 2
Kopfkinematik 11 13
Tischkinematik 12 14
gemischte Kinematik 12 14

Beispiel:

Tischkinematik Rundachse 1(A) dreht um X, Rundachse 2(C) dreht um Z.
Normierung Rundachse 1(A) X=100 -> 12x=100
Normierung Rundachse 2(Z) Z=0 -> 14z=0

Hinweis

Normierung (Festwert setzen) der Vektoren beim Kinematik vermessen

SD55740: $SCS_MEA_FUNCTION_MASK!/ Bit 7 (entsprach _CHBIT[29] aktiviert.
e Bit 7 = 0: Normierung auf Grundlage der berechneten Orientierungsvektoren (V1xyz,

V2xyz)

e Bit 7 = 1: Normierung auf Grundlage der im Schwenkdatensatz (TCARR) oder bei
TRAORI in Maschinendaten eingetragenen Orientierungsvektoren

Es wird empfohlen SD55740 Bit 7 = 1 zu setzen, da durch Maschinentest nachgewiesen
werden konnte, dass damit die Genauigkeit der berechneten Offsetvektoren weiter
verbessert werden kann.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm ist angelegt und Sie befinden sich im Editor.

¥ Werkst
MESSEN

a0

180

1. Dricken Sie den Softkey "Werkst messen".

2. Dricken Sie den Softkey "3D".

3. Driicken Sie den Softkey "Kinematik".
Das Eingabefenster "Messen: Kinematik" wird gedffnet.

Messzyklen
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Anschlief3end kdnnen Sie Uber die folgenden Sofkeys die folgenden Eingabefenster 6ffnen:

1. Messung
1. Messung

2. Messung
2. Messung

3. Messung
3. Messung

Berechnen
Berechnen

Parameter 1. bis 3. Messung

(siehe Parameter 1. bis 3. Messung (Seite 170))

(siehe Parameter Berechnen (Seite 170))

G-Code Programm
Parameter Beschreibung Einheit
PLO Messebene (G17 - G19) -
10 Abgleichdatensatz (1 - 12) -
Positionieren 0 Kugel umfahren: -

e achsparallel

e auf Kreisbahn
Messtaster ausrichten L | Messtaster immer 2 in gleicher Tastrichtung ausrichten: -
(nur bei Positionieren "auf | Ja
Kreisbahn")

e Nein?
Rundachse 1 1O Name der Rundachse 1 des Schwenkdatensatzes -
Rundachswinkel 1 Rundachswinkel wéahrend der Messung " Grad
Rundachse 2 1O Name der Rundachse 2 des Schwenkdatensatzes -
Rundachswinkel 2 Rundachswinkel wahrend der Messung " Grad
g Kugeldurchmesser mm
a0 Startwinkel (nur bei "Positionieren auf Kreisbahn) Grad
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm

) nur bei manuellen bzw. halbautomatischen Rundachsen des Schwenkdatensatzes

2) Hinweis: Vorzugsweise sollte fiir die besten Messergebnisse die Messvariante "Positionieren auf Kreisbahn" und
Messtaster in Tastrichtung ausrichten" verwendet werden.

Messzyklen
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Parameter Berechnen

G-Code Programm

Messungen der Rundachse (siehe unter "Montage der Kalibrierung" weiter oben)

Parameter Beschreibung Einheit
PL IO Messebene (G17 - G19) -
Korrekturziel O nur Messen (Vektoren nur Schwenkdatensatz (Vektoren berechnen | -

berechnen) und in Schwenkdatensatz speichern)
Datensatz anzeigen O Ja/Nein Nein Ja -
Datensatz anderbar O - - Ja/ Nein -
Anderung bestéatigen O - Ja / Nein - -
Datensatz ablegen Datensatz wird in einem Protokollfile gespeichert
Rundachse 1 Name der Rundachse 1 des Schwenkdatensatzes -
Normierung O e Nein (ohne Normierung) -

e X (Normierung in Richtung X)

e Y (Normierung in Richtung Y)

e Z (Normierung in Richtung Z)
Wertvorgabe Positionswert fiir Normierung mm
Rundachse 2 Name der Rundachse 2 des Schwenkdatensatzes -
Normierung (O e Nein (ohne Normierung) -

e X (Normierung in Richtung X)

e Y (Normierung in Richtung Y)

e Z (Normierung in Richtung Z)
Wertvorgabe Positionswert fir Normierung mm
Toleranz O Maftoleranz verwenden -

e Ja

e Nein
TLIN Max. Toleranz der Offsetvektoren (nur bei Toleranz "Ja") mm
TROT Max. Toleranz der Rundachsvektoren (nur bei Toleranz "Ja") Grad
TVL Grenzwert des minimalen Innenwinkels des gemessenen Dreiecks der drei Grad

Vektorkette schlieRen L)

e Ja, bei fest an der Maschine angebauten Kinematiken
¢ Nein, bei wechselbaren Kinematiken (z.B. Wechselkdpfe)

- Eingabefeld wird nicht angezeigt.

Hinweis

TVL

Bei Werten von TVL < 20 Grad kann es durch Messwertstreuung zu Ungenauigkeiten bei
der Berechnung der Kinematik kommen.

182
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Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Kinematik berechnen" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 32 Ergebnisparameter "Kinematik berechnen"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[1] Offsetvektor 1 $TC_CARR1[n] X-Anteil mm
_OVR[2] Offsetvektor 11 $TC_CARR2[n] Y-Anteil mm
_OVRJ[3] Offsetvektor 1 $TC_CARR3[n] Z-Anteil mm
_OVR[4] Offsetvektor 12 $TC_CARR4[n] X-Anteil mm
_OVR[5] Offsetvektor 12 $TC_CARRS5[n] Y-Anteil mm
_OVRI6] Offsetvektor 12 $TC_CARRG6[n] Z-Anteil mm
_OVR[7] Rundachsvektor V1 $TC_CARR7[n] X-Anteil

_OVR[8] Rundachsvektor V1 $TC_CARRS[n] Y-Anteil

_OVRI9] Rundachsvektor V1 $TC_CARR9[n] Z-Anteil

_OVR[10] Rundachsvektor V2 $TC_CARR10[n] X-Anteil

_OVR[11] Rundachsvektor V2 $TC_CARR11[n] Y-Anteil

_OVR[12] Rundachsvektor V2 $TC_CARR12[n] Z-Anteil

_OVR[15] Offsetvektor I3 $TC_CARR15[n] X-Anteil mm
_OVR[16] Offsetvektor I3 $TC_CARR16[n] Y-Anteil mm
_OVR[17] Offsetvektor 13 $TC_CARR17[n] Z-Anteil mm
_OVR[18] Offsetvektor 14 $TC_CARR18[n] X-Anteil mm
_OVR[19] Offsetvektor 14 $TC_CARR19[n] Y-Anteil mm
_OVR[20] Offsetvektor 14 $TC_CARR20[n] Z-Anteil mm
_OVI[2] Messzyklennummer -
_OVI[3] Messvariante (s_MVAR) -
_OVI[8] Nummer Schwenkdatensatz (s_Tc) -
_OVI[9] Alarmnummer -

Die Messergebnisse (berechnete Vektoren) sind abhangig vom Kinematiktyp

Kinematiktyp ‘ Messergebnis

Kopfkinematik

11 $TC_CARR1...3[n] _OVR[1]..._OVR[3]

12 $TC_CARRA4...6[n] entspricht _OVR[4]..._OVRJ6]

I3 $TC_CARR15...17[n] _OVR[15]..._OVR[17]
_OVR][18]..._OVR[20] = 0

Tischkinematik 2)

12 $TC_CARRA4...6[n] _OVR[4]..._OVR[6]

I3 $TC_CARR15...17[n] entspricht _OVR[15]..._OVR[17]

14 $TC_CARR18...20[n] _OVR][18]..._OVR[20]

_OVR[1]..._OVR[3] = 0

Messzyklen
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Kinematiktyp Messergebnis
Gemischte Kinematik

11 $TC_CARR1...3[n] _OVR[1]..._OVR[3]
12 $TC_CARRA4...6[n] entspricht _OVR[4]..._OVR[6]

I3 $TC_CARR15...17[n] _OVR[15]..._OVR[17]
14 $TC_CARR18...20[n] _OVR[18]..._OVR[20]

Die Ergebnisparameter die nicht berechnet werden sind gleich 0
1) Vektorkette schlieBen 11=-(13+I2); bei fest angebauter Maschinenkinematik
2 Vektorkette schlieRen 14=-(13+12); bei fest angebauter Maschinenkinematik

3 Vektorkette schlieRen 11=-12 14=-13; bei fest angebauter Maschinenkinematik

Tabelle 2- 33 Zwischenergebnisse _OVR[32] bis _OVR[71]

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[32,33,34] " Linearvektore 1. Rundachse unnormiert mm
_OVR[35,36,37] " Linearvektore 2. Rundachse unnormiert mm
_OVR[40] 2 Messzahler -

x0 = 1. Messung 1. Rundachse gestartet
x1 = 1. Messung 1. Rundachse ist OK
x2 = 2. Messung 1. Rundachse ist OK
x3 = 3. Messung 1. Rundachse ist OK
0x = 1. Messung 2. Rundachse gestartet
1x = 1. Messung 2. Rundachse ist OK
2x = 2. Messung 2. Rundachse ist OK
3x = 3. Messung 2. Rundachse ist OK
33 = beide Rundachsen vermessen

_OVR[41,42,43] 2 1. Messung 1. Rundachse mm
_OVR[44,45,46] 2 2. Messung 1. Rundachse mm
_OVR[47,48,49] 2 3. Messung 1. Rundachse mm
_OVR[50] Werkzeuglange des Messtasters mm
_OVR[51,52,53] 2 1. Messung 2. Rundachse mm
_OVR[54,55,56] 2 2. Messung 2. Rundachse mm
_OVR[57,58,59] 2 3. Messung 2. Rundachse mm
_OVRI[60,61,62] Messpositionen Rundachse 1 bei 1., 2., 3. Messung Grad
_OVR[63,64,65] Messpositionen Rundachse 2 bei 1., 2., 3. Messung Grad
_OVRI[66,67,68] Aktive Drehung der NPV bei 1. Messung Rundachse 1 in XYZ Grad
Messzyklen
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Parameter Beschreibung Einheit

_OVR[69,70] reserviert -

_OVR[71] Ist-Durchmesser Kalibrierkugel aus der 1. Messung der mm
Rundachse 1

1 Die Zuordnung der Linearvektoren zu den konkreten Vektoren der Kinematik (11, 12, ...) erfolgt

nach der Normierung.

2)  Zu Beginn der 1. Messung werden die Zwischenergebnisse (Kugelmittelpunkte) der Rundachse

geldscht.
Bei 1. Messung 1. Rundachse - Léschen von _OVR[41] ... _OVR[49]
Bei 1. Messung 2. Rundachse - Léschen von _OVR[51] ... _OVR[59]

Programmierbeispiel

;Messen Kinematik

;jGemischte Kinematik mit B-Achse um Y und C-Achse um Z (MIXED BC).
;Kalibrierkugel unter 2*45 Grad direkt auf Tisch montiert.

;NPV in G56. Es muss nur die Position der Kalibierkugel

;in Grundstellung der Kinematik (B=0 C=0) angegeben werden.

;G56 mit Messen Zapfen in BA JOG bestimmen und in XY anfahren,
;danach Kugelnordpol Z=0 setzen.

i Schwenkdaten missen laut Zeichnungsmaflen der Maschine eingegeben sein -> SDA
;Zwischenpositionen werden mit aktiven TRAORI anfahren.

;Dazu wird mit der Online-Werkzeugkorrektur TOFFL der TCP

;in die Mitte der Messkugel verschoben.

iMesspositionen fuer MIXED BC
;P1 .. P3 Rundachse 1
;P4 .. P6 Rundachse 2

DEF REAL _P1[2]=SET(0,0) ;Messpunkt Pl Rundachse 1(B), Rundachse 2(C)
DEF REAL _P2[2]=SET(45,0)

DEF REAL _P3[2]=SET(-45,0)

DEF REAL _P4[2]=SET(0,0)

DEF REAL _P5[2]=SET(0,90)

DEF REAL _P6[2]=SET(0,180)

DEF REAL _BALL=25 ;Kalibrierkugeldurchmesser
DEF REAL _SAVB=1 ;Sicherheitsabstand ueber der Kalibrierkugel

;Messparameter global vorbelegen
_FA=_ SAVB*3
_TSA=_SAVB*4

REPEAT _SDA _SDE ;Schwenkdatensatz einlesen

MSG (" Transformationsdaten laden. OK ?? ")

MO

STOPRE

MSG ()

;GOTOF _MCA ;nur Kinematik berechnen, _OVR[40] bis OVR[71] OK

Messzyklen
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G17
CYCLES00 ()
ORIAXES ORIMKS
TRAORI

G56
T="3D-TASTER" D1
M6

IF (NOT $P_SEARCH) AND (NOT $P_ISTEST) AND (NOT $P_SIM)

_OVR[40]=0 ;Messzaehler nullen
ENDIF

e 1. Messung Rundachse 1
N99 G1 G710 G90 Z30 FFWON F2000
TOFFL=_BALL/2+ SAVB

D1 B= P1[0] C=_P1[1] ;Grundstellung Kinematik
Z = SAVB

TOFFL=0

X0 YO

;Kugel umkreisen.

CYCLE996 (10101,1,1, BALL,0,0,0,0,0,0,0,0, FA, TSA,1,,1,)
M1

STOPRE

TOROT
M1
Z=IC(-_FA+_SAVB)
TOROTOF

M1

P 2. Messung Rundachse 1
Gl F2000

TOFFL=_BALL/2+_ SAVB ;Beim Umpositionieren Werkzeug online korrigieren
B=_P2[0] C=_P2[1]

TOFFL=0 ;Online Korrektur wieder ausschalten
;Kugel umkreisen Startwinkel 45 Grad
CYCLE996(10102,1,1,_BALL,45,0,0,0,0,0,0,0,_FA,_TSA,l,,l,)

TOROT

Z=IC(-_FA+ SAVB) ;Startposition anfahren
TOROTOF

Messzyklen
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e 3. Messung Rundachse 1
Gl F2000

TOFFL=_BALL/2+_SAVB

D1 B=_P3[0] C= P3[1]

TOFFL=0

CYCLE996 (10103,1,1, BALL,210,0,0,0,0,0,0,0, FA, TSA,1,,1,)
TOROT

Z=IC(-_FA+ SAVB)

TOROTOF

e 1. Messung Rundachse 2

;Grundstellung 1. Messung Rundachse 1 = 1. Messung Rundachse 2

_OVR[51]=_OVR[41] _OVR[52]=_OVR[42] _OVRI[53]=_OVR[43]

IF (NOT $P_SEARCH) AND (NOT $P_ISTEST) AND (NOT S$P_SIM)

_OVR[40]=_OVR[40]+10

ENDIF

e 2. Messung Rundachse 2

Gl F2000

TOFFL=_BALL/2+_SAVB

D1 B=_P5[0] C=_P5][1]

TOFFL=0

M1

CYCLE996 (20102,1,1, BALL,0,0,0,0,0,0,0,0, FA, TSA,1,,1,)
TOROT

Z=IC(-_FA+_ SAVB)

TOROTOF

e 3.Messung Rundachse 2
TOFFL=_BALL/2+_ SAVB

Gl D1 C=_P6[1] F2000

TOFFL=0
CYCLE996(20103,1,1, BALL, STA1,0,0,0,0,0,0,0, FA, TSA,1,,1,)
TOROT

Z=IC(-_ FA+ SAVB)

TOROTOF

ENDIF

GO Z30

BO CO

jm e e m e Kinematik berechnen

_MCA:

;Datensatz anzeigen. Datensatz als Protokollfile ablegen

;Normierung Rundachse 2(C) auf Z=0 -> Tischoberkante

CYCLES96 (13001000,1,1, BALL, STA1,0,0,0,0,0.02,0.001,22, FA, TSA,1,,1,101)
MSG ("Messung Kinematik OK")

M1

M30 ;Programmende

Messzyklen
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_SDA: ;Schwenkdatensatz laut Zeichnung der Maschine
TCARR=0

TRAFOOF

TCARR=0

STC CARR1([1]=-25 $TC CARR2[1]=0 $TC CARR3([1]=-121

i I1lxyz

STC CARR4 [1]=25 S$TC CARR5[1]=0 $TC CARR6([1]=121

;12xyz

STC CARR7([1]=0 $TC CARR8[1]=1 $TC _CARR9[1]=0 ;V1 Achse B um Y
STC CARR10[1]=0 $TC CARR11[1]=0 $TC CARR12[1]=-1 ;V2 Achse C um Z
STC CARR13[1]=0 S$TC CARR14[1]=0

STC CARR15[1]=0 S$TC CARR16[1]=0 $TC CARR17[1]=0

;I3xyz

STC CARR18[1]=0 S$TC CARR19[1]=0 $TC CARR20[1]=0

;14xyz

STC _CARR23 [1]="M"

STC CARR24 [1]=0 STC CARR25[1]=0

STC CARR26[1]=0 STC CARR27[1]=0

STC CARR28([1]=0 STC CARR29([1]=0

$TC_CARR30[1]=-92 $TC_CARR31[1]=0

$TC CARR32[1]=92 $TC CARR33[1]=360

STOPRE
NEWCONF

_SDE:

Messzyklen
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Funktion

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

3D - Messen auf Maschinen mit Orientierungstransformation

Das Messen mit aktiver Orientierungstransformation, d.h. mit dem Schwenkzyklus
CYCLESO0O (orientierbarer Werkzeugtrager TCARR) oder mit der kinematischen 5-Achs-
Transformation (TRAORI) mit den Messzyklen ist mdglich.

Vor Aufruf der Messzyklen muss der Messtaster senkrecht auf die Bearbeitungsebene bzw.
parallel zur Werkzeugachse positioniert werden.

Eine Ausnahme stellen die Messfunktionen Ebene ausrichten (CYCLE998) und Kinematik
vermessen (CYCLE996) dar. Hier steht der Messtaster prinzipbedingt schrag zum
Messobjekt.

Das Werkstiickmessen basiert generell auf dem aktiven Werkstlickkoordinatensystem WKS.

Kontrolle der korrekten Schaltrichtung beim Messen Werkstiick

Messzyklen

Sollen Elemente (Bohrung, Kante, ...) im geschwenkten, gedrehten WKS gemessen werden,
ist bei der 1. Inbetriebnahme der Maschine die Schaltrichtung des 3D-
Werkstlckmesstasters in der BA JOG und AUTO wie folgt zu kontrollieren:

® Es mussim SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit1 = 1 (Kopplung der Spindel
mit Koordinatendrehung) gesetzt sein.

® Am Messtaster ist die Schaltrichtung in X+ (bei G17) in Grundstellung der
Maschinenkinematik entsprechend zu kennzeichnen.

® Am Beispiel des Messens einer Bohrung mit CYCLE977 in der geschwenkten Ebene,
muss die gekennzeichnete Schaltrichtung bei Anfahrt und Antastung des 1. Messpunktes
nach X+ ausgerichtet sein.

In den Messzyklen wird intern, bei aktiver Orientierungstransformation (TCARR,
CYCLES00, TRAORI), die durch die Werkzeugorientierung gednderte Spindelposition
berechnet und die Spindel entsprechend nachgefiihrt.

Das Ergebnis der Berechnung wird in der GUD-Variable _"MEA_CORR_ANGLE[1]
gespeichert.

Die korrekte Spindelposition beim Messen, muss bei unterschiedlichen Orientierungen
des Messobjekts am Werksttck kontrolliert werden.

® Nach erfolgreichem Test kann das SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit1 =0
gesetzt werden. Die Messergebnisse mussen denen der Messungen mit Kopplung der
Spindel entsprechen.
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2.3.24

2.3.24.1

190

Hinweis
Zusatzliche Anpassung des Korrekturwinkels

Bei ausgewahlten Maschinenkinematiken bzw. Anwendungen kann es erforderlich sein,
dass eine zusatzliche Anpassung des Korrekturwinkels zur Positionierung der Spindel
notwendig ist.

Dazu haben Sie die Moglichkeit im Herstellerzyklus CUST_MEACYC.SPF die
Korrekturwinkel _MEA_CORR_ANGLE[0] und _MEA_CORR_ANGLE][1] zu beschreiben.

Diese Winkel wirken auf die Spindelposition / Messtasterausrichtung beim Messen bzw. auf
die interne Umrechnung der Triggerwerte, wenn die Spindel nicht in Schaltrichtung
ausgerichtet werden soll (SD 55740 Bit1 = 0, SPOS = 0 beim Messen).

Messen Werkstiick auf Maschine mit kombinierter Technologie

Allgemeines

Das folgende Kapitel bezieht sich auf das Werkstiick messen auf Dreh-/Frasmaschinen.
Dabei ist Drehen als 1. Technologie und Frasen als 2. Technologie eingerichtet.

- Messen Drehen (Messen Durchmesser Aulen, Innen,...)

Soll Messen in verschiedenen Werkzeugorientierungen ausgefiihrt werden (B-Achse bei
Drehtechnologie), kann der Messtaster mit der Funktion "Ausrichtung Werkzeug"
(CYCLESOO) vorpositioniert werden.

- Messen Frasen (Messung Bohrung, Kante setzen, Kante ausrichten,...)

Soll Messen in verschiedenen Werkzeugorientierungen ausgefiihrt werden, kann der
Messtaster mit der Funktion "Schwenken Ebene" (CYCLES800) vorpositioniert werden.

Wertvorgaben der Planachse (X) der Messzyklen unter Frasen erolgen im Radius
(DIAMOF). Die Messzyklen unter Frasen arbeiten intern in Bezug auf eine Planachse
ebenfalls mit Radiusprogrammierung.

Messen Bohrung und Zapfen (CYCLE977, CYCLE979) wird das Messobjekt im
Durchmesser angegeben.

Der Werkstlckmesstaster kann bei Dreh-/Fradsmaschinen geometrisch bedingt nicht unter
der aktiven G18 Arbeitsebene (Drehen) abgeglichen werden. Die Messungen der
Werkstiicke sollen unter Drehen in G18 durchgefiihrt werden. Der Messtaster wird daher
unter G17 oder G19 abgeglichen und die Triggerwerte intern entsprechend rangiert.

Messzyklen
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2.3.24.2

Funktion

2.3.24.3

Funktion

Messzyklen

2.3 Werkstiick messen (Frédsen)

Rangieren der Triggerwerte

Mit der Funktion "Kalibrieren und Messen in unterschiedlichen Arbeitsebenen" ab SW
4.5SP2 wird der folgende Anwendungsfall ermdglicht:

e Kalibrieren (mit CYCLE976) in der Arbeitsebene G17 oder G19
e \Werkstliick messen in G18 wie Drehen (mit CYCLE974, CYCLE994)

Voraussetzung

e 1. Technologie Drehen: MD 52200 $SMCS_TECHNOLOGY = 1

® 2. Technologie Frasen: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2
e aktives Werkzeug ist ein 3D-Multimesstaster, Typ 710

Durchgangigkeit der Verwendung eines 3D-Messtasters vom Typ 710

Entsprechend der Funktion "Kalibrieren und Messen in unterschiedlichen Arbeitsebenen" an
einer Dreh-Frasmaschine kann der Messtastertyp 3D-Messtaster (Typ 710) auf der Basis
eines Kalibrierdatensatzes fir alle Werkstlickmessvarianten (Drehen und Frasen)
angewendet werden.

Voraussetzung

® Settingdatum SD 42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (oder -18)

® Settingdatum SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

® aktives Werkzeug ist ein 3D-Multimesstaster, Typ 710

Hinweis

Sind die oben genannten Voraussetzungen beim Messen unter Drehen nicht erfillt, wird der
Alarm 61309 "Werkzeugtyp des Werkstlickmesstasters priifen" ausgegeben.
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

24 Werkzeug messen (Drehen)

241 Allgemeines

Die nachfolgenden Messzyklen sind fiir den Einsatz auf Drehmaschinen vorgesehen.

Hinweis
Spindel

Spindelbefehle beziehen sich in den Messzyklen stets auf die aktive Masterspindel der
Steuerung.

Beim Einsatz der Messzyklen an Maschinen mit mehreren Spindeln ist die betreffende
Spindel vor Zyklusaufruf als Masterspindel zu definieren.

Literatur: /PG/ Programmierhandbuch SINUMERIK 840D s/ / 828D Grundlagen

Ebenendefinition
Die Messzyklen arbeiten intern mit der 1. und 2. Achse der aktuellen Ebene G17 bis G19.

Bei Drehmaschinen ist die Standardeinstellung G18.

Hinweis

Der Messzyklus zum Werkzeugmessen Drehen (CYCLE982) positioniert nicht in der
3. Achse (Y bei G18). Das Positionieren in der 3. Achse muss durch den Anwender erfolgen.

Messzyklen
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Maschinen- / Werkstlickbezogenes Messen/Kalibrieren

Messzyklen

Maschinenbezogenes Messen/Kalibrieren:

Das Messen erfolgt im Basiskoordinatensystem (Maschinenkoordinatensystem bei
ausgeschalteter kinematischer Transformation).

Die Schaltpositionen des Werkzeugmesstasters beziehen sich auf den
Maschinennullpunkt. Es werden die Daten von folgenden allgemeinen Settingdaten
verwendet (PLUS und MINUS kennzeichnen die Verfahrrichtung des Werkzeugs):

(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 & Triggerwerte flir Messtaster im
Maschinenkoordinatensystem
|
® \
— — + — =
\
@ [
—& =
M z1
@ @
Bild 2-18 Werkzeugmesstaster, maschinenbezogen (G18)

Werkstlickbezogenes Messen/Kalibrieren:

Die Schaltpositionen des Werkzeugmesstasters beziehen sich auf den
Werkstlicknullpunkt.

Es werden die Daten von folgenden allgemeinen Settingdaten verwendet (PLUS und
MINUS kennzeichnen die Verfahrrichtung des Werkzeugs):

- (D 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

X1 A Triggerwerte fir Messtaster im
Werkstuckkoordinatensystem
X A ‘
® [
- — + — |-
\
® \
>
M ® @ z

Bild 2-19 Werkzeugmesstaster, werkstiickbezogen (G18)
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Hinweis

Werkstlickbezogenes oder maschinenbezogenes Messen bedingt einen entsprechend
kalibrierten Werkzeugmesstaster, siehe Kapitel Abgleich Messtaster (CYCLE982)
(Seite 194).

Korrekturstrategie

Siehe auch

242

Funktion

194

Der Werkzeugmesszyklus ist fir verschiedene Anwendungen vorgesehen:

® Erstmaliges Vermessen eines Werkzeugs (Allgemeines Settingdatum SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):

Die Werkzeugkorrekturwerte in Geometrie und Verschleil} werden ersetzt.
Die Korrektur erfolgt in die Geometriekomponente der jeweiligen Lange.
Die VerschleiRkomponente wird geldscht.

® Nachmessen eines Werkzeugs (Allgemeines Settingdatum SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):

Die ermittelte Differenz wird in der VerschleiRkomponente (Lange) des Werkzeuges
verrechnet.

Erfahrungswerte konnen wahlweise berlicksichtigt werden. Eine Mittelwertbildung erfolgt
nicht.

Anderungen ab Zyklenversion SW4.4 (Seite 277)

Abgleich Messtaster (CYCLE982)

Mit dieser Messvariante kann ein Werkzeugmesstaster abgeglichen (kalibriert) werden. Mit
Hilfe des Kalibrierwerkzeugs werden die aktuellen Abstandsmalie zwischen Maschinen-
bzw. Werkstlicknullpunkt und Messtaster-Triggerpunkten ermittelt.

Es wird ohne Erfahrungs- und Mittelwert gerechnet.

Hinweis

Steht kein spezielles Kalibrierwerkzeug zur Verfligung, kann ersatzweise ein Drehwerkzeug
mit den Schneidenlagen 1 bis 4 fur die Kalibrierung von 2 Seiten des Messtasters verwendet
werden.

Messzyklen
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Messprinzip

Kalibrieren mit Kalibrierwerkzeug

Das Kalibrierwerkzeug ist so geformt (abgewinkelt), dass mit diesem der Werkzeug-
messtaster von allen 4 Seiten kalibriert werden kann.

Kalibrieren mit Drehwerkzeug

Bei der Verwendung eines Drehwerkzeugs zum Kalibrieren kann der Messtaster nur von
2 Seiten kalibriert werden.

Kalibrierwerkzeug v N,

Werkzeugmesstaster mit Kalibrierwerkzeug Werkzeugmesstaster mit Drehwerkzeug
kalibrieren kalibrieren

Die Positionierung des Kalibrier- bzw. Drehwerkzeugs zum Messtaster erfolgt durch den
Zyklus. Mit einem Zyklusaufruf wird die Schaltposition in der angegebenen Messachse und
Messrichtung kalibriert.

Voraussetzungen

® Die Langen 1 und 2 und der Radius des Kalibrier- bzw. Drehwerkzeugs missen genau
bekannt und in einem Werkzeugkorrekturdatensatz hinterlegt sein.

Diese Werkzeugkorrektur muss bei Aufruf des Messzyklus aktiv sein.
® Als Werkzeugtyp muss ein 3D Messtaster Drehen (Werkzeugtyp 580) angegeben sein.

® Das Kalibrieren mit Kalibrier- bzw. Drehwerkzeug ist mit den Schneidenlagen 1 bis 4
mdglich.

® Die Seitenflachen des Messtasterwirfels sind parallel zu den Maschinenachsen Z1, X1
(Achsen der Ebene) auszurichten.

® Die ungefahren Positionen der Schaltflache des Messtasters bezliglich Maschinen- bzw.
Werkstlicknullpunkt sind vor Kalibrierbeginn in den allgemeinen Settingdaten einzutragen
(siehe Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl,
Kapitel "Werkzeugmessen in Drehen").

Diese Werte dienen zum automatischen Anfahren an den Messtaster mit dem
Kalibrierwerkzeug und dirfen im Betrag nicht mehr als der Parameterwert TSA vom
Istwert abweichen.

Der Messtaster muss innerhalb des Gesamtweges 2 - DFA erreicht werden.

Messzyklen
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Ausgangsposition vor dem Messen

Werkzeugmesstaster mit Kalibrierwerkzeug Werkzeugmesstaster mit Drehwerkzeug

kalibrieren kalibrieren
A si=4 SL=3 A sl=4 SL=3
X1 X1 L
q***m**‘*’ A\*_’*TV**T
oo v v !
Looal | al \
A | \ A
‘ A A 4 | A A 4 ‘
@ = — — «— — @ ‘777> « — — —
o — 4« — — 7 — — — M 4« — — —
@ ‘ X% @ \ 5 |
\ /| L>DFA ! ‘ || L>DFA |
\
“T I ' 3 X *
I N I N N DR
— - - +«
@ e ) Ve
SL=1 SL=2 SL=1 SL=2
> >
M @ O Z1 M @ @ Z1

Schneidenlage 1 bis 4 und passende Anfahrpositionen flir beide Achsen
(maschinenbezogen)

(D Triggerpunkt der 1. Messachse in negativer Richtung (allgemeines SD 54625)
@ Triggerpunkt der 1. Messachse in positiver Richtung (allgemeines SD 54626)
® Triggerpunkt der 2. Messachse in negativer Richtung (allgemeines SD 54627)
@ Triggerpunkt der 2. Messachse in positiver Richtung (allgemeines SD 54628)

Das Anfahren an den Messtaster wird vom Zyklus tbernommen.

Position nach Messzyklus-Ende

Das Kalibrier- bzw. Drehwerkzeug steht um den Messweg gegentiber der Messflache.

A empfohlener
X1 minimaler Abstand
4 N
C DFA DFA
| } O
Messachse = 1 L — 4 - - Messachse = 1
positive Messrichtung ! negative Messrichtung
@ D
>
M ® @ Z1

@ Triggerpunkt der 1. Messachse in positiver Richtung (allgemeines SD 54626)
® Triggerpunkt der 1. Messachse in negativer Richtung (allgemeines SD 54625)

Bild 2-20 Position nach Messzyklus-Ende, Beispiel 1. Achse der Ebene (bei G18: Z)

Messzyklen
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Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie
befinden sich im Editor.

@JI Werkz. 1. Driicken Sie den Softkey "Werkz. messen".
MESSEN
Aibgleich 2. Driicken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".
Messtaster Das Eingabefenster "Abgleich: Messtaster" wird geéffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter Beschreibung Einheit
O Abgleichdatensatz (1 - 6) - T Name des Kalibrierwerkzeugs | -
F Abgleich- und Messvorschub | Weg/min DL Schneidennummer (1 - 9) -
(8] Abgleichdatensatz (1 - 6) -
F Abgleich- und Messvorschub mm/min
BIO Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse
. - (0 Grad)
. 1 (90 Grad)
o Werteingabe
V Werkzeugausrichtung mit Grad
Werkzeugspindel
4 Startpunkt Z der Messung mm
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Messachse O Messachse (bei Messebene G18) -
e X
o« Z
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
Messzyklen
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Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Abgleich Messtaster" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:

Tabelle 2- 34 Ergebnisparameter "Abgleich Messtaster"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[8] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[10] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 1. Achse der Ebene mm
_OVR[12] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR[14] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 2. Achse der Ebene mm
_OVR[9] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[11] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 1. Achse der Ebene mm
_OVR[13] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR[15] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 2. Achse der Ebene mm
_OVR[27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR[28] Vertrauensbereich mm
_0VI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVI[5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -
243 Drehwerkzeug (CYCLE982)
Funktion
Mit dieser Messvariante kann die Werkzeuglange (L1 und/oder L2) eines Drehwerkzeugs mit
den Schneidenlagen 1 bis 8 ermittelt werden. Die Messvariante priift, ob die zu korrigierende
Differenz zur alten Werkzeuglénge innerhalb eines definierten Toleranzbereiches liegt:
e Obergrenzen: Vertrauensbereich TSA und Mal¥differenzkontrolle DIF
e Untergrenze: Nullkorrekturbereich TZL
Bei Einhaltung dieses Bereichs wird die neue Werkzeuglange in die Werkzeugkorrektur
Ubernommen, anderenfalls bei Uberschreitung eine Alarmmeldung ausgegeben. Bei
Unterschreitung der Untergrenze wird nicht korrigiert.
Messzyklen
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Messprinzip
Beim Messen "komplett" werden alle Langen eines Drehwerkzeugs gemessen:
® Drehwerkzeug mit Schneidenlage 1 bis 4: L1 und L2
® Drehwerkzeug mit Schneidenlage 5 oder 7: L2
® Drehwerkzeug mit Schneidenlage 6 oder 8: L1

Hat das Drehwerkzeug eine Schneidenlage 1 bis 4, wird in beiden Achsen der Ebene (bei
G18 Z und X) an den Messtaster angetastet, wobei die Messung mit der 1. Achse der Ebene
(bei G18 Z) beginnt. Bei den Schneidenlagen 5 bis 8 wird nur in einer Achse gemessen:

® Schneidenlage 5 oder 7: 1. Messachse bei G18 Z
® Schneidenlage 6 oder 8: 2. Messachse bei G18 X.

Beim Messen "achsweise" wird die Lange des Drehwerkzeugs in der parametrierten
Messachse gemessen.

Bild 2-21 Messen: Drehwerkzeug (CYCLE982), Beispiel: komplett messen

Voraussetzungen

Der Werkzeugmesstaster muss kalibriert sein, siehe Abgleich Messtaster (CYCLE982)
(Seite 194).

Die ungeféahren Werkzeugabmessungen mussen in die Werkzeugkorrekturdaten eingegeben
sein:

® Werkzeugtyp 5xx
® Schneidenlage, Schneidenradius
® Lange 1, Lange 2

Das zu vermessende Werkzeug muss mit seinen Werkzeugkorrekturwerten bei Zyklusaufruf
aktiv sein.

Messzyklen
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Ausgangsposition vor dem Messen

Vor Zyklusaufruf muss eine Startposition der Werkzeugspitze entsprechend dem folgenden

Bild eingenommen werden.

M

Bild 2-22

Schneidenlagen 1 bis 4 und passende Ausgangspositionen fir beide Achsen

Die jeweilige Mitte des Werkzeugmesstasters und die Anfahrtswege werden automatisch
berechnet und die erforderlichen Verfahrsatze erzeugt. Die Schneidenradiusmitte wird auf

die Mitte des Messtasters positioniert.

X1 A

P - Werkzeugspitze
S - Mittelpunkt Schneide

. R - Schneidenradius

2

B T PR o
I L
>
M Z1
Bild 2-23

Position nach Messzyklus-Ende

Drehwerkzeug Lange messen: Versatz um Schneidenradius, Beispiel SL=3

Beim Messen "achsweise" steht die Werkzeugspitze um den Messweg gegenuber der
angetasteten Messflache des Messtasters.

Beim Messen "komplett" wird das Werkzeug nach der Messung auf den Startpunkt vor

Zyklusaufruf positioniert.

200

Messzyklen
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Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie
befinden sich im Editor.

@JI Werkz. 1. Driicken Sie den Softkey "Werkz. messen".
messen
Dreh- 2. Dricken Sie den Softkey "Drehwerkzeug".
Werkzeug Das Eingabefenster "Messen: Drehwerkzeug" wird gedffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLIO Messebene (G17 - G19) - T Name des zu vermessenden | -
Werkzeugs
O Abgleichdatensatz (1 - 6) - DL Schneidennummer (1 - 9) -
O Abgleichdatensatz (1 - 6) -
BIO Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse:
o - (0 Grad)
J 1 (90 Grad)
o Werteingabe
\' Werkzeugausrichtung mit Grad
Werkzeugspindel
Y4 Startpunkt Z der Messung mm
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Messen O Werkzeugldngen messen (bei Messebene G18) -
o Komplett (Ladnge Z und Lange X messen)
o Nur Werkzeugldnge Z messen
e Nur Werkzeuglange X messen
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fiir Messergebnis mm
TZL Toleranzbereich fur Nullkorrektur mm
TDIF Toleranzbereich fur MaRdifferenzkontrolle mm
Messzyklen
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Liste der Ergebnisparameter

244

Funktion

202

Die Messvariante "Dreh-Werkzeug" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfigung:

Tabelle 2- 35 Ergebnisparameter "Dreh-Werkzeug"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[8] Istwert Lange L1 mm
_OVR[9] Differenz Lange L1 mm
_OVR[10] Istwert Lange L2 mm
_OVR[11] Differenz Lange L2 mm
_OVR[27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR[28] Vertrauensbereich mm
_OVR[29] Zulassige MaRdifferenz mm
_OVR[30] Erfahrungswert mm
_OVI[0] D-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVI[5] Messtasternummer -
_OVI[7] Erfahrungswert-Speichernummer -
_OVI[8] Werkzeugnummer -
_OVI[9] Alarmnummer -
Fraser (CYCLE982)

Mit dieser Messvariante kann ein Fraswerkzeug auf einer Drehmaschine vermessen werden.
Es koénnen folgende Messungen durchgefihrt werden:

® |ange

® Radius

e | ange und Radius

Der Messzyklus prift, ob die zu korrigierende Differenz zur alten Werkzeuglange bzw. zum
alten Werkzeugradius innerhalb eines definierten Toleranzbereiches liegt:

e Obergrenzen: Vertrauensbereich TSA und Mal3differenzkontrolle DIF,
e Untergrenze: Nullkorrekturbereich TZL.

Bei Einhaltung dieses Bereichs yvird die neue Werkzeuglange in die Werkzeugkorrektur
Ubernommen, anderenfalls bei Uberschreitung eine Alarmmeldung ausgegeben. Bei
Unterschreitung der Untergrenze wird nicht korrigiert.

Die Werkzeuglangenkorrektur erfolgt drehmaschinen-spezifisch. Die Langenzuordnung (L1
in X, L2 in Y) zu den Geometrieachsen erfolgt damit wie bei einem Drehwerkzeug.

Messzyklen
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Messprinzip

Beim Messen "komplett" werden alle bestimmbaren MessgréRen (Ladngen L1 und L2 und

2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Radius) ermittelt. Es wird in beiden Achsen (bei G18: Z und X) der Ebene an den Messtaster
angetastet, wobei die Messung mit der 1. Achse der Ebene (bei G18: Z) beginnt.

Beim Messen "achsweise" werden die Messgréfien entsprechend der Auswahl "nur Lange
(L1 oder L2)", "nur Radius" bzw. "Lange (L1 oder L2) und Radius" nur in der parametrierten
Messachse der aktiven Ebene gemessen.

Messen "achsweise" — nur Lange (L1 oder L2)

Es wird die Lange L1 oder L2 in der jeweilig parametrierten Messachse gemessen.

Tabelle 2- 36 Messen "achsweise" - nur Lange (L1 oder L2)

ohne Fraserumschlag

mit Fréserumschlag_;

L2

4

#FPX

—
Messpunkt |
| R
k-

v

®

M

Z1

X1
A F
L2
}4—»
- T r
|
o |
‘ Messpunkt]‘
|-
" z1

A

L1

Ayt
Messpunkt 1 ' | Messpunkt 2
I

%
©

M Z1

v

Lange L2 messen

Lange L1 messen

Lange L1 messen

Voraussetzung: Radius R muss bekannt

sein.

Messzyklen
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Messen "achsweise" — nur Radius

Es wird der Radius in der jeweilig parametrierten Messachse durch zweimaliges Antasten an
den Messtaster gemessen.

Tabelle 2- 37 Messen "achsweise" - nur Radius

ohne Fraserumschlag mit Fréserumschlag

4
X1 L2 X1 L2

Messpunkt Messpunkt 1 Messpunkt 2

_ T -
“7 ‘ M “7 ‘ M

IDFA DFA | Startposition des IDFA DFA | Startposition des
=] am] Werkzeugs bei [~ n] | Werkzeugs bei
Zyklusbeginn Zyklusbeginn
] :i — y ° —p :i — yrlusbeg!
P2 P1 P2 P1
@) L R [
\7 » >
M Z1 M-@/ Z1

Messen "achsweise" — nur Lange (L1 oder L2) und Radius

Es wird die Lange L1 oder L2 und der Radius in der jeweilig parametrierten Messachse
durch zweimaliges Antasten an zwei unterschiedlichen Seiten des Messtasters gemessen.

Tabelle 2- 38 Messen "achsweise" - nur Lange (L1 oder L2) und Radius

Lange L1 und Radius messen ohne Lange L2 und Radius messen mit
Fraserumschlag Fraserumschlag
F
A A
X1 L2 X1
| L2
‘ ~— I
-
N 1y R
- - - - :—( \
| MesspunktT x F Messpunkt 1 [ Messpunkt 2
- - - 7—»‘)—‘@47
\ \
o \ |
P14t L ‘ ! ‘
\ \
| L |
P2+ _ _ _ | ¢ PR
& o P2 P1 -
NZ » >
M Z1 M Z1

Messzyklen
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Messzyklen

2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Messen "komplett" — Langen (L1 und L2) und Radius

Beim Messen komplett werden alle Korrekturen ermittelt:

® beide Langen und Radius (4 Messungen),

e st der Radius = 0 vorgegeben, so werden nur beide Langen ermittelt (2 Messungen).

Der Messzyklus generiert die Anfahrsatze zum Messtaster und die Verfahrbewegungen zum
Messen von Lange 1, Lange 2 und Radius selbst. Bedingung ist eine richtig gewahlte
Startposition.

Fraserumschlag

Beim Messen mit Umschlag wird zuerst der Messpunkt in der gewahlten Achse und einer
Frasspindelstellung gemaf Startwinkel SPOS vermessen. AnschlieRend wird das Werkzeug
(Spindel) um 180 Grad gedreht und erneut vermessen.

Der Mittelwert ist der Messwert. Messen mit Umschlag bringt an jedem Messpunkt eine
zweite Messung mit einer Spindeldrehung um 180 Grad zum Startwinkel. Die
Korrekturwinkelangabe in SCOR wird auf diese 180 Grad aufsummiert. Damit ist eine
bestimmte 2. Frasschneide auswahlbar, die nicht genau um 180 Grad gegentiber der
1. Schneide versetzt ist. Mit Messen mit Umschlag kénnen zwei Schneiden eines
Werkzeugs vermessen werden. Der Mittelwert bildet die KorrekturgréfRRe.

Werkzeuglage
Axiale Stellung Radiale Stellung
x1 4 4 i
X1 L2
|
S0 R
I
— IR B W
Messpunkt : : MesspunktT !
| I
- []
17 [
2 217 (\ #
M M Z1
Fraserradius in der 2. Messachse (bei G18: X) Fréserradius in der 1. Messachse (bei G18: Z)

Messen mit drehender / stehender Spindel
Es kann mit drehender (M3, M4) oder mit stehender Frasspindel (M5) gemessen werden.

Bei stehender Frasspindel wird diese zu Beginn auf den angegebenen Startwinkel SPOS
positioniert.
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Hinweis
Messen mit drehender Spindel

Ist keine Auswahl einer bestimmten Fraserschneide mdglich, kann mit drehender Spindel
gemessen werden. Hier muss der Anwender mit besonderer Sorgfalt Drehrichtung, Drehzahl
und Vorschub vor Aufruf des CYCLE982 programmieren, um eine Beschadigung des
Messtasters auszuschlieen. Drehzahl und Vorschub sind entsprechend niedrig zu wahlen.

Erfahrungswerte kénnen wahlweise berlcksichtigt werden. Eine Mittelwertbildung erfolgt
nicht.

Voraussetzungen

e Der Werkzeugmesstaster muss kalibriert sein, siche Abgleich Messtaster (CYCLE982)
(Seite 194).

® Die ungefahren Werkzeugabmessungen mussen in die Werkzeugkorrekturdaten
eingegeben sein:

— Werkzeugtyp: 1xy (Fréswerkzeug)
— Radius, Lange 1, Lange 2.

® Das zu vermessende Werkzeug muss mit seinen Werkzeugkorrekturwerten bei
Zyklusaufruf aktiv sein.

® Beim Fraser muss das kanalspezifische SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2
gesetzt sein (Langenverrechnung wie bei Drehwerkzeug).

® Die Werkzeugspindel muss als Masterspindel deklariert sein.

Ausgangsposition vor dem Messen

206

Von der Startposition aus muss ein kollisionsfreies Anfahren an den Messtaster mdglich
sein.

Die Ausgangspositionen befinden sich aul3erhalb des unerlaubten Bereichs (siehe folgendes
Bild).

A
X1
X A
unerlaubter Mess-
Bereich taster
|,
“ﬁ W\\p Z1/ Z'

@ bis @ erlaubter Bereich

Bild 2-24 Fraser messen: mogliche Ausgangspositionen in der 2. Achse der Ebene (bei G18: X)

Messzyklen
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Position nach Messzyklus-Ende

Beim Messen "achsweise" steht die Werkzeugspitze um den Messweg gegeniiber der
letzten angetasteten Messflache des Messtasters.

Beim Messen "komplett" wird das Werkzeug nach der Messung auf den Startpunkt vor
Zyklusaufruf positioniert.

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie
befinden sich im Editor.

i Werkz. 1. Driicken Sie den Softkey "Werkz. messen".
EJ messen

2. Drucken Sie den Softkey "Fraser".

Fraser Das Eingabefenster "Messen: Fraser" wird gedffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLIO Messebene (G17 - G19) - T Name des zu vermessenden | -
Werkzeugs
O Abgleichdatensatz (1 - 6) - DL Schneidennummer (1 - 9) -
O Abgleichdatensatz (1 - 6) -
BIL Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse
. ~ (0 Grad)
. 4 (90 Grad)
e Werteingabe
Y4 Startpunkt Z der Messung mm
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
Messart (O e achsweise )

komplett (Langen und Radius messen)

Werkzeuglage O

axial («) -
radial (1)

Messzyklen
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Parameter ‘ Beschreibung Einheit
Bei Messart "komplett":
Messen Langen X, Z und Radius (entsprechend Werkzeuglage) -
Schneide O e Stirnseite -
e Rickseite
Anfahren IQ Messtaster aus folgender Richtung anfahren (bei Messebene G18): -
e Bei Werkzeuglage "axial": +/- X
e Bei Werkzeuglage "radial": +/- Z
Bei Messart "achsweise":
Messen O Bei Messebene G18: -
e Lange X/ Z und Radius (entsprechend Werkzeuglage)
e nurlangeZ
e nur Lange X
e nur Radius
Fraserumschlag i e Ja (Messen mit Umschlag des Frasers (180 °)) -
¢ Nein (Messen ohne Umschlag)
Spindel positionieren Position der Werkzeugspindel einstellen (nur bei Fraserumschlag "Nein") -
o ¢ Nein (Werkzeugspindelposition beliebig)
e Ja (Werkzeugspindel auf Startwinkel positionieren)
SPOS Winkel zum Positionieren auf eine Schneidplatte (nur bei Fraserumschlag "Ja" oder | Grad
Spindel positionieren "Ja" bzw. bei Messart "komplett" )
SCOR Korrekturwinkel fur Umschlag (nur bei Fraserumschlag "Ja") Grad
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm
TZL Toleranzbereich fir Nullkorrektur mm
TDIF Toleranzbereich fir MaRdifferenzkontrolle mm
Liste der Ergebnisparameter
Die Messvariante "Fraser" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfligung:
Tabelle 2- 39 Ergebnisparameter "Fraser"
Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[8] Istwert Lange L1 mm
_OVR[9] Differenz Lange L1 mm
_OVR[10] Istwert Lange L2 mm
_OVR[11] Differenz Lange L2 mm
_OVR[12] Istwert Radius mm
_OVR[13] Differenz Radius mm
_OVR[27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR[28] Vertrauensbereich mm
Messzyklen
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Parameter

Beschreibung

Einheit

_OVR[29]

Zulassige Maldifferenz

mm

_OVR[30]

Erfahrungswert

mm

_oVI[0]

D-Nummer

_OVI[2]

Messzyklusnummer

_OVI[5]

Messtasternummer

_OVI[7]

Erfahrungswertspeicher

_oVvi[8]

Werkzeugnummer

_OVI[9]

Alarmnummer

245 Bohrer (CYCLE982)

Funktion

Mit dieser Messvariante kann die Werkzeuglange (L1 oder L2) eines Bohrers gemessen
werden. Die Messvariante prift, ob die zu korrigierende Differenz zur alten Werkzeuglange
innerhalb eines definierten Toleranzbereiches liegt:

e Obergrenzen: Vertrauensbereich TSA und Mal3differenzkontrolle DIF

e Untergrenze: Nullkorrekturbereich TZL

Bei Einhaltung dieses Bereichs wird die neue Werkzeuglange in die Werkzeugkorrektur
Ubernommen, anderenfalls bei Uberschreitung eine Alarmmeldung ausgegeben. Bei

Unterschreitung der Untergrenze wird nicht korrigiert.

Messprinzip

Es wird die Lédnge (L1 oder L2) des Bohrers in der parametrierten Messachse gemessen.

Léng_;e L2 messen

Léng_;e L1 messen

X1

L2

— — —I

N Y

ey

Messpunkt 7

X1

F
_L2

L1

I
|
I
|
I
I
|

| Messpunkt I
[

h 4

v

Z1

Messzyklen
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

210

Werkzeuglage:

Axiale Stellung Radiale Stellung
x14 A £
X1 2
|
! N R
L+ \
- \
M kt R
\ esspun '34 MesspunktT |
| \
A4
\
3
17 [
h - 2y >
M Za M 71

Bohrerradius in der 2. Messachse (bei G18: X) Bohrerradius in der 1. Messachse (bei G18: Z)

Bild 2-25 Messen: Bohrer (CYCLE982), Beispiel Werkzeuglage: { radiale Stellung

Hinweis

Wird die Lange des Bohrers durch seitliches Anfahren an den Messtaster vermessen, so ist
sicherzustellen, dass der zu vermessende Bohrer den Messtaster nicht im Bereich der Drall-
Nut oder im Bereich seiner Bohrerspitze auslenkt.

Voraussetzung ist, dass der Bohrerradius in der Werkzeugkorrektur eingetragen wurde,
andernfalls wird ein Alarm ausgel6st.

Messzyklen
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Voraussetzungen
® Der Werkzeugmesstaster muss kalibriert sein.

® Die ungefahren Werkzeugabmessungen mussen in die Werkzeugkorrekturdaten
eingegeben sein:

— Werkzeugtyp: 2xy (Bohrer)
— Lénge 1, Lange 2

® Das zu vermessende Werkzeug muss mit seinen Werkzeugkorrekturwerten bei
Zyklusaufruf aktiv sein.

e Das kanalspezifische SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE sollte standardmaRig mit 2
belegt sein (Ldngenzuordnung wie bei Drehwerkzeugen). Fir spezielle Anwendungen
kann der Wert 0 verwendet werden, siehe Bohrer messen - spezielle Anwendungen
(Seite 209).

Ausgangsposition vor dem Messen

Von der Startposition aus muss ein kollisionsfreies Anfahren an den Messtaster mdglich
sein.

Die Ausgangspositionen befinden sich aul3erhalb des unerlaubten Bereichs (siehe folgendes

Bild).
A
X1
X A
unerlaubter Mess-
Bereich taster

N >
ﬁ; | g
M w 21/Z

@ bis @ erlaubter Bereich

Bild 2-26 Bohrer messen: mégliche Ausgangspositionen in der 2. Achse der Ebene (bei G18: X)

Position nach Messzyklus-Ende

Die Werkzeugspitze steht um den Messweg gegeniiber der Messflache.

Messzyklen
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Bohrer messen - spezielle Anwendungen

212

Der Werkzeugmesstaster wurde bei aktiven G18 kalibriert, wie fiir den Einsatz von
Drehwerkzeugen ublich.

Funktion

Werden auf Drehmaschinen Bohrer mit einer Langenkorrektur wie bei Frdsmaschinen
eingesetzt (kanalspezifisches SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0), so kann auch ein
Bohrer in dieser Anwendung vermessen werden.

Die Lange L1 wird dabei stets in der 3. Achse (Werkzeugkorrekturachse) der aktuellen
Ebene G17 bis G19 verrechnet. Damit ist auch die Stellung des Werkzeuges charakterisiert.

G17: L1 in Z-Achse (entspricht axiale Stellung)

G18: L1 in Y-Achse (keine Drehmaschinenanwendung)
G19: L1 in X-Achse (entspricht radiale Stellung)

Bedingungen

Es wird die Lange L1 bestimmt, wenn folgende Bedingungen erfilllt sind:

® Das aktive Werkzeug ist vom Typ 2xy (Bohrer)
e Kanalspezifisches SD 42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0
® G17 oder G19 aktiv ist und

X1

L1

4

MJ

v

Z1

A |
X1

L1

4

N\

M

Bohrerlange L1 messen bei G17

Bohrerlange L1 messen bei G19

Messzyklen
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Vorgehensweise

2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopTurn-Programm ist angelegt und Sie

befinden sich im

@JI Werkz.
messen

Bohrer

Editor.

1. Dricken Sie den Softkey "Werkz. messen".

2. Dricken Sie den Softkey "Bohrer".

Das Eingabefenster "Messen: Bohrer" wird gedffnet.

Parameter
G-Code Programm ShopTurn-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLIO Messebene (G17 - G19) - T Name des zu vermessenden | -
Werkzeugs
O Abgleichdatensatz (1 - 6) - DL Schneidennummer (1 - 9) -
Werkzeug- |e axial (<) - QO Abgleichdatensatz (1 - 6) -
lage © o radial (4) B Werkzeugausrichtung mit Grad
Schwenkachse
. - (0 Grad)
. 1 (90 Grad)
e Werteingabe
Y4 Startpunkt Z der Messung mm
X Startpunkt X der Messung mm
Y Startpunkt Y der Messung mm
Parameter Beschreibung Einheit
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm
TZL Toleranzbereich fir Nullkorrektur mm
TDIF Toleranzbereich fur Maldifferenzkontorolle mm
Liste der Ergebnisparameter
Die Messvariante "Bohrer" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfiigung:
Tabelle 2- 40 Ergebnisparameter "Bohrer"
Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[8] Istwert Lange L1 mm
_OVRI9] Differenz Lange L1 mm
Messzyklen
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2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[10] Istwert Lange L2 mm
_OVR[11] Differenz Lange L2 mm
_OVR[27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR[28] Vertrauensbereich mm
_OVR[29] Zulassige MaRdifferenz mm
_OVR[30] Erfahrungswert mm
_OVI[0] D-Nummer -
_0VI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVI[5] Messtasternummer -
_OVI[7] Erfahrungswertspeicher -
_OVI[8] Werkzeugnummer -
_OVI[9] Alarmnummer -

246 Werkzeug messen mit orientierbarem Werkzeugtrager

Ubersicht
Die Funktionalitat zielt auf eine bestimmte Maschinenkonfiguration von Drehmaschinen
(Dreh-/Frasmaschinen) ab. Die Drehmaschinen miissen neben den Linearachsen (Z und X)
und der Hauptspindel eine Schwenkachse um Y mit zugehdériger Werkzeugspindel besitzen.
Mit der Schwenkachse kann das Werkzeug in der X/Z-Ebene ausgerichtet werden.

Voraussetzungen

® Die Seitenflachen des Werkzeugmesstasters sind parallel zu den jeweiligen Achsen
(Maschinen- oder Werkstlickkoordinatensystem in 1. und 2. Achse der Ebene)
auszurichten. Der Werkzeugmesstaster muss in der Messachse und Richtung kalibriert
sein, in der gemessen werden soll.

® Das zu vermessende Werkzeug muss mit seinen Werkzeugkorrekturwerten bei
Zyklusaufruf aktiv sein.

® Bei der Vermessung von Drehwerkzeugen muss die Schneidenlage des Werkzeugs
entsprechend der Werkzeugtrégergrundstellung in die Werkzeugkorrektur eingetragen
werden.

® Bei der Vermessung von Bohrern und Fraswerkzeugen muss das Settingdatum
SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE =2
sein, d. h. die Langenzuordnung zu den Achsen erfolgt wie bei Drehwerkzeugen.

® Die aktive Ebene muss G18 sein.

Messzyklen
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Funktion

Ablauf

Messzyklen

2.4 Werkzeug messen (Drehen)

Fur die Berlicksichtigung des orientierbaren Werkzeugtragers im Messzyklus CYCLE982
muss das MD 51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit16 gesetzt werden.

Tabelle 2- 41 MD 51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK:

Bit16 = 1 Unterstitzung mittels orientierbarem Werkzeugtrager, positionierten
Messtastern/Werkzeugen

Bei der Vermessung von Drehwerkzeugen, speziell Schrupper, Schlichter und Pilz kann die
Schwenkachse um Y beliebige Stellungen einnehmen. Bei Fras- und Bohrwerkzeugen sind
90°-Vielfache erlaubt. Bei der Werkzeugspindel sind Positionierungen von 180°-Vielfachen
moglich.

Dies wird zyklusintern tGberwacht.

Werden Drehwerkzeuge unter Verwendung von beliebigen Stellungen (nicht 90°-Vielfache)
der Schwenkachse um Y vermessen, so ist zu berlicksichtigen, dass das Drehwerkzeug in
beiden Achsen X/Z, sofern dies mdglich ist, mit der gleichen Werkzeugstellung vermessen
wird.

Vor Aufruf des CYCLE982 ist das Werkzeug so auszurichten, wie es anschliel’end
vermessen werden soll.

Das Ausrichten des Werkzeugs sollte vorzugsweise mit dem CYCLES80O0 erfolgen, siehe
Bedienhandbuch Drehen, Kapitel "Schwenken Ebene / Ausrichten Werkzeug (CYCLES800)".

Zu beachten ist, dass der Messzyklus davon ausgeht, dass das Werkzeug im Vorfeld
ausgerichtet wurde.

Aus der eingenommenen Position des Werkzeugs muss ein Anfahren in X, Z an den
Messtaster durch den Messzyklus mdglich sein.

Der weitere Messablauf ist analog zu den Messvarianten in Werkzeugtragergrundstellung.

Hinweis
Messen von Fraswerkzeugen

Folgende Messvariante wird unter Verwendung eines orientierbaren Werkzeugtrégers nicht
unterstatzt:

Messart: "komplett" und Schneide: "Riickseite" messen.

Bei Verwendung dieser Messvariante wird der Alarm 61037: "Falsche Messvariante"
ausgegeben.
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2.5 Werkzeug messen (Frasen)

2.5

2.5.1

Werkzeug messen (Frasen)

Allgemeines

Die in diesem Kapitel beschriebenen Messzyklen sind fiir den Einsatz auf Frasmaschinen
und Bearbeitungszentren vorgesehen.

Hinweis
Spindel

Spindelbefehle beziehen sich in den Messzyklen stets auf die aktive Masterspindel der

Steuerung.

Beim Einsatz der Messzyklen an Maschinen mit mehreren Spindeln ist die betreffende
Spindel vor Zyklusaufruf als Masterspindel zu definieren.

Literatur: /PG/ "Programmieranleitung Grundlagen"

Ebenendefinition

Bei Frasmaschinen- und Bearbeitungszentren ist die Standardeinstellung der aktuellen
Bearbeitungsebene G17.

Maschinen- / Werkstlickbezogenes Messen/Kalibrieren

216

® Maschinenbezogenes Messen/Kalibrieren:

Das Messen erfolgt im Basiskoordinatensystem (Maschinenkoordinatensystem bei
ausgeschalteter kinematischer Transformation).

Die Schaltpositionen des Werkzeugmesstasters beziehen sich auf den
Maschinennullpunkt. Es werden die Daten von folgenden allgemeinen Settingdaten

verwendet:

(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

ZE Triggerwerte fiir Messtaster im
Maschinenkoordinatensystem

|

@ \

— — + — =
@ \
—& >
M ® @ X1
Bild 2-27

Werkzeugmesstaster, maschinenbezogen (G17)

Messzyklen
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Korrekturstrategie

Messzyklen

2.5 Werkzeug messen (Frasen)

Werkstlickbezogenes Messen/Kalibrieren:

Die Schaltpositionen des Werkzeugmesstasters beziehen sich auf den
Werkstlicknullpunkt.

Es werden die Daten von folgenden allgemeinen Settingdaten verwendet:
- (@ 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

Y1 A Triggerwerte fir Messtaster im
Werkstlickkoordinatensystem
Y A ‘
® \
- — + — =
\
@ |
|-
\Y L
M ® @ X

Bild 2-28 Werkzeugmesstaster, werkstiickbezogen (G17)

Hinweis

Werkstlckbezogenes oder maschinenbezogenes Messen bedingt einen entsprechend
kalibrierten Werkzeugmesstaster, siehe Kapitel Abgleich Messtaster (CYCLE971)
(Seite 218).

Der Werkzeugmesszyklus ist fir verschiedene Anwendungen vorgesehen:

Erstmaliges Vermessen eines Werkzeugs (Allgemeines Settingdatum SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt9]):

Die Werkzeugkorrekturwerte in Geometrie und Verschleily werden ersetzt.
Die Korrektur erfolgt in die Geometriekomponente der Lange bzw. des Radius.
Die Verschleilkomponente wird geldscht.

Nachmessen eines Werkzeugs (Allgemeines Settingdatum SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt9)):

Die ermittelte Differenz wird in der VerschleiRkomponente (Lange bzw. Radius) des
Werkzeugs verrechnet.

Erfahrungswerte konnen wahlweise beriicksichtigt werden. Eine Mittelwertbildung erfolgt
nicht.
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252 Abgleich Messtaster (CYCLE971)

Funktion

Mit dieser Messvariante kann ein Werkzeugmesstaster maschinenbezogen oder werksttick-
bezogen abgeglichen (kalibriert) werden.

Es wird ohne Erfahrungs- und Mittelwert gerechnet.

Messprinzip

Mit Hilfe des Kalibrierwerkzeugs werden die aktuellen Abstandsmalfie zwischen Maschinen-
nullpunkt (maschinenbezogener Abgleich) bzw. Werkstiicknullpunkt (werkstickbezogener
Abgleich) und Werkzeugmesstaster-Triggerpunkt ermittelt. Die Positionierung des Kalibrier-
werkzeugs zum Messtaster erfolgt durch den Zyklus.

Abgleich: Messtaster (CYCLE971), achsweise Abgleich: Messtaster (CYCLE971), komplett

Messzyklen
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Messzyklen

2.5 Werkzeug messen (Frasen)

Abgleich achsweise

Beim Abgleich "achsweise" wird der Messtaster in der parametrierten Messachse und Mess-
richtung abgeglichen (kalibriert). Der Antastpunkt in der Versetzachse kann zentriert werden.
Dabei wird zuerst die tatsachliche Mitte des Werkzeugmesstasters in der Versetzachse
ermittelt, bevor in der Messachse abgeglichen wird.

negative Messrichtung +f — Q

2 1., _ Abstand fir
F 3 } Umfahren: DFA

|
@ (kalibriert) ‘ l

@QA@

unverandert: @ @ X1

@ Allgemeines SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
@  Aligemeines SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
®  Aligemeines SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Bild 2-29 Abgleich Messtaster (CYCLE971) mit Versetzachse, Beispiel G17: Mitte bestimmen in X,
Kalibrieren in Y

Abgleich komplett

Beim Abgleich "komplett" wird der Werkzeugmesstaster automatisch kalibriert. Der
Messzyklus ermittelt mit Hilfe des Kalibrierwerkzeugs die Werkzeugmesstaster-
Triggerpunkte in allen Achsen bzw. Achsrichtungen, in denen ein Anfahren an den
Messtaster moglich ist.

Siehe Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s,
Kapitel "Werkzeugmessen in Frasen": Allgemeine Settingdaten SD 54632
$SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL bzw. SD 54647
$SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL.

Die Werkzeugachse (bei G17: Z) muss in Minus-Richtung immer anfahrbar sein. Andernfalls
ist kein Abgleich "komplett" méglich. Es wird mit dem Abgleich in der 3. Achse begonnen,
danach die Achsen der Ebene. In den folgenden Bilder ist der Abgleich "komplett" (Beispiel:
G17) dargestellt.

Werkzeugmesstaster Ausfilhrung Scheibe Werkzeugmesstaster Ausfilhrung Wiirfel

Kalibrierwerkzeug Kalibrierwerkzeug
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Vor dem ersten Kalibriervorgang in der Ebene, z. B. Plus-Richtung der 1. Achse, wird in der
anderen Achse (2. Achse), soweit ein Anfahren in dieser Achse an den Taster moglich ist,
die genaue Mitte des Messtasters bestimmt. Hierzu werden zusatzliche Verfahrbewegungen
in der Ebene ausgefihrt.

Y14
! I DFA
®
Abstand fur
Umfahren: DFA
@
>
M X1
(kalibriert)
@ Allgemeines SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
® Allgemeines SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
@ Allgemeines SD 54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
@ Allgemeines SD 54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
Bild 2-30 Bestimmung der Messtastermitte in der 2. Achse der Ebene, Kalibrieren +X
Voraussetzungen

220

Die genaue Lange und Radius des Kalibrierwerkzeugs missen in einem
Werkzeugkorrekturdatensatz hinterlegt sein. Diese Werkzeugkorrektur muss beim Aufruf
des Messzyklus aktiv sein.

Werkzeugtyp:

— Kalibrierwerkzeug (Typ 725)

— Fraswerkzeug (Typ 120)

Die Bearbeitungsebene G17 oder G18 oder G19 muss vor Zyklusaufruf festgelegt sein.

Die ungefahren Koordinaten des Werkzeugmesstasters sind vor Kalibrierbeginn in den
allgemeinen Settingdaten einzutragen (siehe Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK
Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s, Kapitel "Werkzeugmessen in Frasen").

Diese Werte dienen zum automatischen Anfahren an den Messtasters mit dem
Kalibrierwerkzeug und diirfen im Betrag nicht mehr als der Parameterwert TSA vom
Istwert abweichen.

Der Messtaster muss innerhalb des Gesamtweges 2 - DFA erreicht werden.

Messzyklen
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Ausgangsposition vor dem Messen

Beim Abgleich "achsweise" errechnet sich der Zyklus aus der Startposition den Anfahrweg
zum Messtaster und erzeugt die entsprechenden Verfahrsatze. Es muss gewahrleistet sein,
dass ein kollisionsfreies Anfahren moglich ist.

Y1 4 empfohlener
minmaler Abstand
DFA DFA
|
Messachse = X - - - _— ,+ Messachse = X
positive Messrichtung negative Messrichtung
uner-
laubter
N Bereich
M% L. A

@ Allgemeines SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
@  Aligemeines SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Bild 2-31 Startpositionen fir den Abgleich in der Ebene, Beispiel: G17

Hinweis
Kalibrieren in der 3. Achse der Messebene

Ist der Werkzeugdurchmesser kleiner als der obere Durchmesser des Messtasters, so wird
das Kalibrierwerkzeug stets auf die Mitte des Messtasters positioniert.

Ist der Werkzeugdurchmesser grofier, so wird das Kalibrierwerkzeug um den
Werkzeugradius versetzt zur Mitte auf den Messtaster positioniert. Abzliglich wirkt der Wert
des Versatzes.

Beim Abgleich "komplett" sollte die Position vor Zyklenaufruf so gewahlt werden, dass ein
kollisionsfreies, mittiges Anfahren um den Messweg DFA Uber der Messtastermitte mdglich
ist. Die Achsreihenfolge fiir die Anfahrbewegung ist erst die Werkzeugachse (3. Achse) und
danach die Achsen der Ebene.

Position nach Messzyklus-Ende

Messzyklen

Beim Abgleich "achsweise" steht das Kalibrierwerkzeug im Abstand des Messweges DFA
gegenuber der Messflache.

Beim Abgleich "komplett" steht das Kalibrierwerkzeug im Abstand des Messweges DFA tber
der Mitte des Messtasters.
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Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

!I Werkz. 1. Driicken Sie den Softkey "Werkz. messen".
messen
Abgleich 2. Dricken Sie den Softkey "Abgleich Messtaster".
Messtaster Das Eingabefenster "Abgleich: Messtaster" wird gedffnet.
Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PLO Messebene (G17 - G19) - T Name des Kalibrierwerkzeugs | -
s Abgleichdatensatz (1 - 6) - DO Schneidennummer (1 - 9) -
F Abgleich- und Messvorschub | Weg/min 0 Abgleichdatensatz (1 - 6) -
F Abgleich- und Messvorschub mm/min
Parameter Beschreibung Einheit
Messart O e achsweise abgleichen (kalibrieren) -
e komplett abgleichen (kalibrieren)
nur bei Messart "achsweise" (bei G17):
Messachse X Y z -
Antastpunkt e Nein e Nein siehe Werkzeugversatz -
zentrieren I e inY e inX
Werkzeugversatz £ | Richtung der Werkzeugversatzachse bei grofien Werkzeugen -
e Nein
— Abgleich in der 3. Achse: wird mittig Uber dem Messtaster abgeglichen.
— Abgleich in der Ebene: die genaue Messtastermitte wird in der zur Messachse
jeweiligen anderen Achse nicht bestimmt
e inX
— Abgleich in der Ebene: vor der Kalibrierung in Y wird die genaue
Messtastermitte in X bestimmt.
— Abgleich in der 3. Achse: siehe Versatz
e inY
— Abgleich in der Ebene: vor der Kalibrierung in X wird die genaue
Messtastermitte in Y bestimmt.
— Abgleich in der 3. Achse: siehe Versatz
Messzyklen

222
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Parameter Beschreibung Einheit
Spindelumschlag &3 | Kompensation von Rundlauffehlern durch Spindelumschlag -

e Ja

e Nein
\% Seitenversatz (nur bei Messachse "Z", bei G17) mm

Der Versatz wirkt beim Kalibrieren der 3. Messachse, wenn der Kalibrierwerkzeug-
durchmesser grofler als der obere Durchmesser des Messtasters ist. Hier wird das
Werkzeug um den Werkzeugradius aus der Mitte des Messtasters versetzt, abziiglich
des Wertes von V. Es muss eine Versetzachse angegeben werden.

DFA Messweg mm

TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm

1) Die Funktion "Spindelumschlag" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54782
$SNS_MEA_FUNCTIONS_MASK_TOOL das Bit11 gesetzt ist.

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Abgleich Messtaster" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfliigung:

Tabelle 2- 42 Ergebnisparameter "Abgleich Messtaster"

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [8] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 1. Geometrieachse mm
_OVR[10] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 1. Geometrieachse mm
_OVR[12] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 2. Geometrieachse mm
_OVR[14] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 2. Geometrieachse mm
_OVR[16] Triggerpunkt Minus-Richtung Istwert 3. Geometrieachse mm
_OVR[18] Triggerpunkt Plus-Richtung Istwert 3. Geometrieachse mm
_OVR[9] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 1. Geometrieachse mm
_OVR[11] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 1. Geometrieachse mm
_OVR[13] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 2. Geometrieachse mm
_OVR[15] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 2. Geometrieachse mm
_OVR[17] Triggerpunkt Minus-Richtung Differenz 3. Geometrieachse mm
_OVR[19] Triggerpunkt Plus-Richtung Differenz 3. Geometrieachse mm
_OVR [27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR [28] Vertrauensbereich mm
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante

_OVI [5] Messtasternummer -
_OVI[9] Alarmnummer -

Messzyklen
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253

Funktion

224

Messen Werkzeug (CYCLE971)

Mit dieser Messvariante kann die Werkzeuglange oder der Werkzeugradius von Fras- und
Bohrwerkzeugen gemessen werden. Optional kann bei Fraswerkzeugen die Schneidenlange
oder der Schneidenradius gemessen werden (z. B. zur Kontrolle, ob einzelne Schneiden des
Fraswerkzeugs ausgebrochen sind), siehe Abschnitt Einzelschneidenvermessung.

Es wird geprift, ob die zu korrigierende Differenz zur eingetragenen Werkzeuglange oder
zum eingetragenen Werkzeugradius in der Werkzeugverwaltung innerhalb eines definierten
Toleranzbereiches liegt:

® Obergrenze: Vertrauensbereich TSA und MaRdifferenzkontrolle DIF
e Untergrenze: Nullkorrekturbereich TZL

Bei Einhaltung dieses Bereichs wird die gemessene Werkzeuglénge bzw. der
Werkzeugradius in die Werkzeugverwaltung eingetragen, anderenfalls eine Alarmmeldung
ausgegeben. Bei Unterschreitung der Untergrenze wird nicht korrigiert.

Das Messen ist wahlweise moglich mit
e stehender Spindel (siehe Abschnitt Werkzeugmessung mit stehender Spindel)

® drehender Spindel (siehe Abschnitt Werkzeugmessung mit drehender Spindel)

Hinweis

Die Einzelschneidenvermessung ist nur im Zusammenhang mit der Funktion
"Werkzeugmessen mit drehender Spindel" mdglich!

Messzyklen
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Messprinzip
Messen: Werkzeug (CYCLE971), Messen: Werkzeug (CYCLE971),
Beispiel Lange Beispiel Radius
Das Werkzeug muss vor Aufruf des Messzyklus stets senkrecht zum Messtaster
ausgerichtet sein. D. h. die Werkzeugachse liegt parallel zur Mittellinie des Messtasters.
Beispiel: G17
z1 4 /
/
Y1 W Y
M
X1 X
maschinenbezogen werkstlickbezogen
Bild 2-32 Parallele Ausrichtung von Werkzeugachse, Messtasterachse und Achse des
Koordinatensystems
Messzyklen
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Langenmessung

Ist der Werkzeugdurchmesser kleiner als der obere Durchmesser des Messtasters, so wird
das Werkzeug stets auf die Mitte des Messtasters positioniert.

Ist der Werkzeugdurchmesser grof3er, so wird das Werkzeug um den Werkzeugradius
versetzt zur Mitte auf den Messtaster positioniert. Abziiglich wirkt der Wert des Versatzes.

Wird keine Versetzachse angegeben, wird erforderlichenfalls in der 1. Achse der Ebene (bei
G17: X-Achse) versetzt.

71 F F F
- RI] = RIl o
-
\ \
e = ==
| [ |
>
M X1
Bild 2-33 Langenmessung ohne und mit Versatz

Radiusmessung

Der Werkzeugradius wird durch seitliches Antasten an den Messtaster in der parametrierten
Messachse und Messrichtung gemessen (siehe folgendes Bild).

71 A
F
R 3
© >
M X1
Bild 2-34 Radiusmessung ohne und mit Versatz

Messzyklen
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Voraussetzungen

Hinweis

Der Werkzeugmesstaster muss vor dem Werkzeugmessen kalibriert sein (siehe Abgleich
Messtaster (CYCLE971) (Seite 218)).

® Die Werkzeuggeometriedaten (ungefahre Werte) miissen in einem
Werkzeugkorrekturdatensatz eingetragen sein.

® Das Werkzeug muss aktiv sein.

® Es muss die Bearbeitungsebene programmiert sein, in der der Messtaster abgeglichen
(kalibriert) wurde.

® Das Werkzeug muss so vorpositioniert sein, dass ein kollisionsfreies Anfahren durch den
Messtaster im Messzyklus mdglich ist.

Ausgangsposition vor dem Messen

Vor Zyklusaufruf muss eine Startposition eingenommen sein, aus der das Anfahren an den
Messtaster kollisionsfrei méglich ist. Der Messzyklus errechnet sich den weiteren Anfahrweg
und erzeugt die entsprechenden Verfahrsatze.

Y1 4 empfohlener
minmaler Abstand
DFA DFA
1
Messachse = X - - - - ,+ M hse = X
positive Messrichtung negative Messrichtung
uner-
laubter
N Bereich n
M% LS. e

@ Allgemeines SD 54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
@  Aligemeines SD 54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Bild 2-35 Abgleich Messtaster (CYCLE971), Startpositionen fir den Abgleich in der Ebene

Position nach Messzyklus-Ende

Das Werkzeug steht um den Messweg gegentiber der Messflache.

Werkzeugmessung mit stehender Spindel

Vor Messzyklusaufruf muss beim Messen von Fraswerkzeugen das Werkzeug mit der
Spindel so gedreht werden, dass die ausgewahlte Schneide gemessen werden kann (Lénge
oder Radius).

Messzyklen
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Werkzeugmessung mit drehender Spindel

Typischerweise erfolgt die Radiusmessung von Fraswerkzeugen mit drehender Spindel,
d. h. die grote Schneide bestimmt das Messergebnis.

Ebenso kann eine Langenvermessung von Fraswerkzeugen mit drehender Spindel sinnvoll
sein.

Folgendes ist zu beachten:

o |st der Werkzeugmesstaster fur das Vermessen mit drehender Spindel bei der Langen-
und/oder Radiusermittlung zuléssig? (Herstellerangaben)

e Zulassige Umfangsgeschwindigkeit fir das zu vermessende Werkzeug
® Maximal zuldssige Drehzahl

e Maximal zulassiger Vorschub beim Antasten

® Mindestvorschub beim Antasten

e \Wahl der Drehrichtung in Abhangigkeit der Schneidengeometrie zur Vermeidung harter
Schlage beim Antasten an den Messtaster

o Geforderte Messgenauigkeit

Bei der Messung mit drehendem Werkzeug ist das Verhaltnis von Messvorschub und
Drehzahl zu bertcksichtigen. Dabei wird eine Schneide betrachtet. Bei Mehrschneidern ist
entsprechend die l&ngste Schneide flir das Messergebnis verantwortlich.

Folgende Zusammenhange sind zu berilicksichtigen:
n=S/(2m-r-0.001)

F=n-A

Es bedeuten: Grundsystem
metrisch inch

n Drehzahl U/min U/min

S Max. zulassige Umfangsgeschwindigkeit m/min Ful3/min

r Werkzeugradius mm inch

F Messvorschub mm/min inch/min

A Messgenauigkeit mm inch

Messzyklen
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Besonderheiten beim Messen mit drehender Spindel

e Standardmalfig erfolgt eine zyklusinterne Berechnung von Vorschub und Drehzahl mit
den in den allgemeinen Settingdaten SD 54670 - SD 54677 festgelegten Grenzwerten fir
Umfangsgeschwindigkeit, Drehzahl, Mindestvorschub, Maximaler Vorschub und
Messgenauigkeit sowie der beim Messen vorgesehenen Spindeldrehrichtung (siehe
Inbetriebnahmehandbuch SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D s/, Kapitel
"Werkzeugmessen in Frasen - Uberwachung beim Messen mit drehender Spindel")

Das Messen erfolgt durch zweimaliges Antasten, wobei beim 1. Antasten ein hdherer
Vorschub wirkt. Maximal ist ein Messen mit dreimaligem Antasten mdglich. Beim
mehrmaligen Antasten wird beim letzten Antasten die Drehzahl zuséatzlich reduziert.

Durch Setzen des allgemeinen SD 54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK]BIt19] kann
diese Reduzierung der Drehzahl unterdriickt werden.

e Uber das allgemeine SD 54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL|[BIt5] kann der
Anwender die zyklusinterne Berechnung ausblenden und die Werte fur Vorschub und
Drehzahl Uiber die Eingabemaske des Zyklus vorgeben.

Zur Vorgabe der Werte bei gesetztem Bit5 im allgemeinen SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL dienen die Eingabefelder in der Maske F1
(Vorschub 1) und S1 (Drehzahl 1), F2 (Vorschub 2) und S2 (Drehzahl 2) bzw. F3
(Vorschub 3) und S3 (Drehzahl 3). Beim ersten Antasten werden die Werte von F1 und
S1 und beim zweiten Antasten die Werte F2 und S2 wirksam. Ist S2=0, so wird nur
einmal angetastet. Ist S3>0 und S2>0 erfolgt ein dreimaliges Antasten, wobei beim

3. Antasten die Werte aus F3 und S3 wirksam werden.

Die Uberwachungen der allgemeinen Settingdaten SD 54670 - SD 54677 wirken nicht!

® \Wenn bei Aufruf des Messzyklus die Spindel steht, wird die Drehrichtung aus dem
allgemeinen SD 54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR ermittelt.

Hinweis

Wenn bei Aufruf des Messzyklus die Spindel schon dreht, bleibt diese Drehrichtung
unabhangig vom allgemeinen SD 54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR erhalten!

Einzelschneidenvermessung

Messzyklen

Die Einzelschneidenvermessung kann fiir das Nachmessen (Korrektur in den Verschleil?)
und das erstmalige Vermessen (Korrektur in die Geometrie) verwendet werden. Es kénnen
Fraswerkzeuge mit bis zu 100 Schneiden vermessen werden.

Es wird geprift, ob die Messwerte aller Schneiden innerhalb eines definierten Toleranz-
bereiches liegen:

® Obergrenze: Vertrauensbereich TSA und Mal3differenzkontrolle DIF
e Untergrenze: Nullkorrekturbereich TZL

Liegen die Messwerte aullerhalb des Toleranzbereiches, wird ein Alarm ausgegeben.
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Liegt der Messwert der langsten Schneide innerhalb des Toleranzbereiches, wird dieser in
die Werkzeugverwaltung eingetragen. Bei Unterschreitung der Untergrenze wird nicht
korrigiert.

Hinweis

Die Einzelschneidenvermessung ist nur méglich im Zusammenhang mit der Funktion
Werkzeugmessung mit drehender Spindel (Seite 224).

Langenmessung

Das Werkzeug wird seitlich vom Messtaster und unterhalb der Messtasteroberkante in der
Versetzachse positioniert. Fir die Ermittlung der Spindelposition einer Schneide wird der
Messtaster zweimal mit rotierendem Werkzeug angetastet.

Anschlieftend erfolgt die Langenmessung mit stehender Spindel. Dazu wird das Werkzeug
Uber dem Messtaster und um den Werkzeugradius versetzt zur Messtastermitte positioniert.

Zuerst wird die Schneide vermessen, deren Spindelposition durch das seitliche Antasten
ermittelt wurde. Die weiteren Schneiden werden durch Spindelorientierung vermessen.

Nach den Messungen wird der Messwert der langsten Schneide in die Werkzeugkorrektur
eingetragen, vorausgesetzt dieser liegt im Toleranzbereich.

Radiusmessung

Fir die Radiusmessung muss die Schneideneinteilung den gleichen Abstand haben
(Beispiel: ein 3 Schneider hat jeweils im Abstand von 120 Grad eine Schneide).

Das Werkzeug wird seitlich vom Messtaster und unterhalb der Messtasteroberkante in der
Versetzachse positioniert. Fir die Ermittlung der Spindelposition der langsten Schneide wird
der Messtaster zweimal mit rotierendem Werkzeug angetastet.

Anschlieltend erfolgt durch Mehrfachantastung mit stehender Spindel die Messung der
genauen Spindelposition und des Schneidenradius am hdchsten Punkt der Schneide.

Die anderen Schneiden werden durch Andern der Spindelorientierung vermessen. Der
gemessene Radius der langsten Schneide wird in die Werkzeugkorrektur eingetragen,
vorausgesetzt der Wert liegt im Toleranzbereich.

Besonderheiten beim Einzelschneidenvermessen

230

Es gelten folgende zusatzliche Voraussetzungen:

® Die Schneidenanzahl des Fraswerkzeugs muss in der Werkzeugkorrektur eingetragen
sein.

e Werkzeugspindel mit Lagemesssystem.

e Der Werkzeugmesstaster muss kalibriert sein, siehe Abgleich Messtaster (CYCLE971)
(Seite 218)

Vor Zyklusaufruf muss das Werkzeug seitlich neben dem Messtaster und oberhalb der
Messtasterkante positioniert werden.

Messzyklen
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A
z1 F
R -
—
|

_TP0A4] T—F7— Startposition
| g

M | tPio4]  _TPO,0] X1

Bild 2-36 Einzelschneiden messen (CYCLE971), Startposition vor Messzyklenaufruf

Vorgehensweise

Das zu bearbeitende Teileprogramm bzw. ShopMill-Programm ist angelegt und Sie befinden
sich im Editor.

Werkz. 1. Dricken Sie den Softkey "Werkz. messen" in der vertikalen
!I Messen Softkeyleiste.
Werkz. 2. Dricken Sie den Softkey "Werkz. messen" in der horizontalen
Mmessen Softkeyleiste.

Das Eingabefenster "Messen: Werkzeug" wird gedffnet.

Parameter
G-Code Programm ShopMill-Programm
Parameter | Beschreibung Einheit Parameter | Beschreibung Einheit
PL O Messebene (G17 -G19) - T Name des zu vermessenden | -
Werkzeugs
no Abgleichdatensatz (1 - 6) - DIO Schneidennummer (1 - 9) -
hio Abgleichdatensatz (1 - 6) -

Parameter Beschreibung Einheit
Messen O e Lange (Werkzeugléange messen) -

¢ Radius (Werkzeugradius messen)
Spindel O Verhalten der Spindel beim Messen: -

e Spindel steht

e Spindel dreht
Messzyklen
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Messvarianten

2.5 Werkzeug messen (Frasen)

Parameter Beschreibung Einheit
Einzelschneidenver. &3 | Einzelschneidenvermessung (nur bei "Spindel dreht") 1) -

° ja

e nein
nur bei Messen "Radius": -
Messachse entsprechend der eingestellten Messebene: -

o X (bei G17)

e Y (beiG17)
Dz Langenversatz (bei G17) mm
nur bei Messen "Lange": -
Werkzeugversatz Versetzachse -

¢ Nein: das Werkzeug wird mittig vermessen.

e inX

e inY
\% Seitenversatz (nur bei Werkzeugversatz in X/Y) mm
DFA Messweg mm
TSA Vertrauensbereich fir Messergebnis mm

1) Die Funktion "Einzelschneidenvermessung" wird angezeigt, wenn im allgemeinen SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTIONS_MASK_TOOL das Bit10 gesetzt ist.

Liste der Ergebnisparameter

Die Messvariante "Messen Werkzeug" stellt folgende Ergebnisparameter zur Verfiigung:

Tabelle 2- 43 Ergebnisparameter "Messen Werkzeug"

232

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [8] Istwert Lédnge L1 " / Lange der langsten Schneide 3 mm
_OVR[9] Differenz Lange L1 ") / Differenz Lange der langsten Schneide 3 mm
_OVR[10] Istwert Radius R 2. / Istwert Radius der langsten Schneide 4 mm
_OVR[11] Differenz Radius R 2 / Differenz Radius der langsten Schneide 4 mm
_OVR[12] Istwert Lénge der kiirzesten Schneide 3 mm
_OVR[13] Differenz Lange der kiirzesten Schneide 3 mm
_OVR[14] Istwert Radius der kiirzesten Schneide 4 mm
_OVR[15] Differenz Radius der kirzesten Schneide 4 mm
_OVR [27] Nullkorrekturbereich mm
_OVR [28] Vertrauensbereich mm
_OVR [29] Zulassige Maldifferenz mm
_OVR [30] Erfahrungswert mm
_OVR[100] - Istwerte der einzelnen Radien 4 mm
_OVR[199]

_OVR [200] - Differenz der einzelnen Radien 4 mm
_OVR [299]

Messzyklen
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Messvarianten

2.5 Werkzeug messen (Frasen)

Parameter Beschreibung Einheit
_OVR [300] - Istwert der einzelnen Langen 3 mm
_OVR [399]

_OVR [400] - Differenz der einzelnen Langen 3 mm
_OVR [499]

_OVI[0] D-Nummer -
_OVI[2] Messzyklusnummer -
_OVI[3] Messvariante -
_OVI [5] Messtasternummer -
_OVI 7] Nummer Erfahrungswertspeicher -
_OVI 8] T-Name -
_OVI[9] Alarmnummer -

" nur bei Messen "Lénge"
2 nur bei Messen "Radius"
3 nur bei Funktion "Einzelschneidenvermessung", Schneidenldnge messen

4 nur bei Funktion "Einzelschneidenvermessung", Schneidenradius messen

Messzyklen
Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1 233



Messvarianten

2.5 Werkzeug messen (Frasen)

Messzyklen
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Parameter-Listen

3.1

3.1.1

Ubersicht Messzyklenparameter

Messzyklenparameter CYCLE973

PROC CYCLES73 (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) SAVE ACTBLOCNO

DISPLOF

Tabelle 3- 1 Aufrufparameter CYCLE973 1

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
1 S_MVAR Messvariante (default=0012103)
Werte: | EINER: Kalibrieren an einer Flache, Kante oder in einer Nut

0 = Lange an Flache/Kante (im WKS) mit bekanntem Sollwert
1 = Radius an Flache (im WKS) mit bekanntem Sollwert
2 = Lange in Nut (im MKS), siehe s_carLNum
3 = Radius in Nut (im MKS), siehe s_carnum
ZEHNER: reserviert
0=0
HUNDERTER: reserviert
1=1
TAUSENDER: Auswahl Messachse und Messrichtung bei Kalibrieren 2
0 = keine Angabe (bei Kalibrieren Flache am Nutboden keine Auswahl der
Messachse und Messrichtung) 4
1 = Auswahl Messachse und Messrichtung angeben, siehe s Ma, s MD (eine
Messrichtung in einer Messachse)
2 = Auswahl Messachse angeben, siehe s_mMa (zwei Messrichtungen in einer
Messachse)
ZEHNTAUSENDER: Ermittlung Lageabweichung (Schieflage Messtaster) 2 3)
0 = Lageabweichung ermitteln
1 = keine Lageabweichung ermitteln
HUNDERTTAUSENDER: reserviert
0=0
EINEMILLION: Ermittlung Werkzeuglange bei Kalibrieren an einer Flache
0 = keine Ermittlung der Werkzeuglange (nur Triggerpunkte)
1 = Ermittlung der Werkzeuglénge

2 |icon+ S_PRNUM | Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)

Anzahl (default=1)

3 S_CALNUM | Nummer der Kalibriernut bei Kalibrieren an einer Nut (default=1) 5

4 S_SETV Sollwert bei Kalibrieren an einer Flache

Messzyklen
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Parameter-Listen

3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
5 | X0 S_MA Messachse (Nummer der Achse) ©) (default=1)
Werte: | 1 = 1. Achse der Ebene (bei G18 Z)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G18 X)
3 = 3. Achse der Ebene (bei G18Y)
6 |+ 5_MD Messrichtung (default=1)
Werte: | 0 = positive Messrichtung
1 = negative Messrichtung
7 |DFA S_FA Messweg
8 |TSA S_TSA Vertrauensbereich
9 |VMS 5_VMS Variable Messgeschwindigkeit bei Kalibrieren 2
10 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2) (default=1)
11 S_MCBIT | reserviert
12 _DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1= G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)
13 _AMODE Alternativmode

1)
2)
3)

4)

5)

6)

alle Defaultwerte = 0 oder als default=x gekennzeichnet
Anzeige abhangig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
nur relevant bei Kalibrieren in zwei Achsrichtungen

nur Messachse und Messrichtung wird automatisch aus der Schneidenlage (SL) des Messtasters ermittelt. SL=8 - -X ,
SL=7 > -Z

Die Nummer der Kalibriernut (n) verweist auf folgende allgemeine Settingdaten (alle Positionen in MKS):

bei Schneidenlage SL=7:

SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[n] Position des Bodens der Nut in der 1. Achse der Ebene (bei G18 Z)
SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[n] Position der Nutwand in Plusrichtung der 2. Achse der Ebene
(bei G18 X)

SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[n] Position der Nutwand in Minusrichtung der 2. Achse der Ebene
bei Schneidenlage SL=8:

SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[n] Position des Bodens der Nut in der 2. Achse der Ebene

SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[n] Position der Oberkante der Nut in der 2. Achse der Ebene, (nur
zum Vorpositionieren des Messtasters)

SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1[n] Position der Nutwand in Plusrichtung der 1. Achse der Ebene
SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[n] Position der Nutwand in Minusrichtung der 1. Achse der Ebene
Hinweis:

Die Positionswerte fur die Nutwand +- kénnen grob bestimmt sein.

Die Nutbreite aus der Differenz der Positionswerte der Nutwand muss exakt (Feinmessuhr) bestimmt sein.

Bei Kalibrieren in der Nut wird davon ausgegangen, das die Werkzeuglange des Messtasters der kalibrierten Achse = 0
ist.

Die Positionswerte fiir den Nutboden miissen ebenfalls exakt an der Maschine bestimmt werden (keine
Zeichnungsmalie).

Messachse s_mMa=3 bei Kalibrieren an einer Flache und an einer Drehmaschine mit realer 3. Achse der Ebene (bei G18
Y).

Messzyklen
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Parameter-Listen

3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

3.1.2 Messzyklenparameter CYCLE974

PROC CYCLE974 (INT S _MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1, INT S PRNUM,REAL S SETV,INT S MA,REAL
S FA,REAL S TSA,REAL S STAl,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME, INT S DLNUM,REAL S TZL,REAL
S _TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM, INT S MCBIT,INT _DMODE, INT
_AMODE) SAVE DISPLOF

Tabelle 3-2 Aufrufparameter CYCLE974 1)

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter

1 S_MVAR Messvariante

Werte: | EINER:

0 = Stirnflache messen

1 = Innenmessung

2 = AuRenmessung
ZEHNER: reserviert
HUNDERTER: Korrekturziel

0 = nur Messen (keine Korrektur der NPV bzw. keine Werkzeugkorrektur)
1 = Messen, Ermittlung und Korrektur der NPV (siehe s_xwum) 3

2 = Messen und Werkzeugkorrektur (siehe s_knum1)

TAUSENDER: reserviert

ZEHNTAUSENDER: Messen mit oder ohne Umschlag der Hauptspindel
(Drehspindel)

0 = Messen ohne Umschlag
1 = Messen mit Umschlag

2 | Auswanhl S_KNUM Korrektur in Nullpunktverschiebung (NPV) oder Basis NPV oder Basisbezug 2
Werte: | EINER:
ZEHNER:

0 = keine Korrektur
1 bis max. 99 Nummer der Nullpunktverschiebung oder
1 bis max. 16 Nummer der Basisverschiebung

HUNDERTER: reserviert
TAUSENDER: Korrektur in NPV oder Basis NPV oder Basisbezug

0 = Korrektur einstellbare NPV

1 = Korrektur kanalspezifische Basis NPV

2 = Korrektur Basisbezug

3 = Korrektur globale Basis NPV

9 = Korrektur aktive NPV bzw. bei G500 letzte aktive kanalspezifische Basis
NPV

ZEHNTAUSENDER: Korrektur grob oder fein in NPV, Basis NPV oder
Basisbezug

0 = Korrektur fein ©)
1 = Korrektur grob

Messzyklen
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Parameter-Listen

3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
3 |Auswahl | S ENUML | Korrektur in Werkzeugkorrektur 24
Werte: | EINER:
ZEHNER:
HUNDERTER:
0 = keine Korrektur
1 bis max. 999 D-Nummer (Schneidennummer) bei Werkzeugkorrektur;
bei Summen- und Einrichtekorrektur siehe auch s_pryum
TAUSENDER: reserviert
ZEHNTAUSENDER: Werkzeugkorrektur 2)
0 = keine Angabe (Korrektur in Werkzeugradius normal, nicht invertiert)
1 = Korrektur invertiert
HUNDERTTAUSENDER: Werkzeugkorrektur 2)
0 = keine Angabe (Korrektur in Werkzeuggeometrie)
1 = Korrektur Lange L1
2 = Korrektur Lange L2
3 = Korrektur Lange L3
4 = Korrektur Radius
EINEMILLION: Werkzeugkorrektur 2
0 = keine Angabe (Korrektur des Werkzeugradius-Verschleil})
1 = Werkzeugkorrektur Summenkorrektur (SK) 5
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden SK addiert
2 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) 5
EK (neu) = EK (alt) + SK (alt) Korrekturwert, SK (neu) = 0
3 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) 2
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden EK addiert
4 = Werkzeugkorrektur Geometrie
4 |icon+ S_PRNUM | Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (default=1)
5 X0 S_SETV Sollwert
6 |X S_Ma Messachse (Nummer der Achse) (default=1)
Werte: | 1= 1. Achse der Ebene (bei G18 Z)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G18 X)
3 = 3. Achse der Ebene (bei G18 Y) 9
7 |DFA S_FA Messweg
8 |TSA S_Tsa Vertrauensbereich
9 |a S_STAL Startwinkel beim Messen mit Umschlag
10 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2) (default=1)
1M1 T S_TNAME | Werkzeugname 2
12 |DL S_DLNUM | Ejnrichte- Summenkorrektur DL-Nummer 9
13 |TZL S_TZL Nullkorrektur 24
14 |DIF S_TDIF MaRdifferenzkontrolle 2)4)
15 | TUL S_TUL Toleranzobergrenze 4
16 | TLL S_TLL Toleranzuntergrenze 4
Messzyklen
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Parameter-Listen

3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
17 | TMV S_TMV Korrekturbereich bei Mittelwertbildung 2
18 |FW 8_K Wichtungsfaktor fuir Mittelwertbildung 2
19 |EVN S_EVNUM | Nummer Erfahrungs-Mittelwertwertspeicher 2): 7)
20 S_MCBIT | reserviert
21 _DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)
22 _AMODE Alternativmode
Werte: | EINER: Mafdtoleranz ja/nein
0 =nein
1=ja

alle Defaultwerte = 0 oder als default=x gekennzeichnet
Anzeige abhéngig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Korrektur in NPV nur bei Messen ohne Umschlag méglich

bei Werkzeugkorrektur im kanalspezifischen MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK Bit0 und Bit1 beachten

nur wenn Funktion "Einrichte-Summenkorrektur" im allgemeinen MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR eingerichtet
ist. Zusatzlich muss im allgemeinen MD 18080 $SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK Bit8=1 gesetzt sein.

wenn NVP "fein" in MDs nicht eingerichtet ist, dann wird nach NPV "grob" korrigiert

Erfahrungs-Mittelwertbildung nur bei Werkzeugkorrektur méglich

Wertbereich der Erfahrungs-Mittelwertspeicher:

1 bis 20 Nummer (n) des Erfahrungswertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 bis 200000 Nummer (n) des Mittelwertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Messzyklen
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Parameter-Listen
3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

3.1.3 Messzyklenparameter 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) SAVE DISPLOF

Tabelle 3- 3 Aufrufparameter CYCLE994 1

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter

1 S_MVAR Messvariante
Werte: | EINER: Innen- oder AuRenmessung (default = 1)

1 = Innenmessung
2 = Aulkenmessung

ZEHNER: reserviert
HUNDERTER: Korrekturziel

0 = nur Messen (keine Korrektur der NPV bzw. keine Werkzeugkorrektur)
1 = Messen und Ermittlung und Korrektur der NPV (siehe s_knum) 3)
2 = Messen und Werkzeugkorrektur (siehe s_xnum1)

TAUSENDER: Schutzzone

0 = keine Berlcksichtigung einer Schutzzone

1 = Beriicksichtigung einer Schutzzone. Umfahrachse 1. Achse der Ebene
(bei G18 Z). Messachse siehe s_Ma.

2 = Berucksichtigung einer Schutzzone. Umfahrachse 2. Achse der Ebene
(bei G18 X). Messachse siehe s_ma.

3 = Berlicksichtigung einer Schutzzone. Umfahrachse 3. Achse der Ebene
(bei G18 Y). Messachse siehe s_ma. 8

2 Auswahl S_KNUM Korrektur Nullpunktverschiebung (NPV) oder Basis NPV oder Basisbezug 2
Werte: | EINER:
ZEHNER:

0 = keine Korrektur
1 bis max. 99 Nummer der Nullpunktverschiebung oder
1 bis max. 16 Nummer der Basisverschiebung

HUNDERTER: reserviert
TAUSENDER: Korrektur NPV oder Basis oder Basisbezug

0 = Korrektur einstellbare NPV

1 = Korrektur kanalspezifische Basis NPV

2 = Korrektur Basisbezug

3 = Korrektur globale Basis NPV

9 = Korrektur aktive NPV bzw. bei G500 in letzte aktive kanalspezifische Basis
NPV

ZEHNTAUSENDER: Korrektur grob oder fein in NPV, Basis NPV oder
Basisbezug

0 = Korrektur fein ©
1 = Korrektur grob

Messzyklen
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Parameter-Listen

3.1 Ubersicht Messzyklenparameter
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
3 Auswahl S KL Korrektur in Werkzeugkorrektur 2- 4
Werte: | EINER:
ZEHNER:
HUNDERTER:
0 = keine Korrektur
1 bis max. 999 D-Nummer (Schneidennummer) bei Werkzeugkorrektur
bei Summen- und Einrichtekorrektur siehe auch s_pryum
TAUSENDER: reserviert
ZEHNTAUSENDER: Werkzeugkorrektur 2)
0 = keine Angabe (Korrektur Werkzeugradius normal, nicht invertiert)
1 = Korrektur invertiert
HUNDERTTAUSENDER: Werkzeugkorrektur 2)
0 = keine Angabe (Korrektur Werkzeuggeometrie)
1 = Korrektur Lange L1
2 = Korrektur Lange L2
3 = Korrektur Lange L3
4 = Korrektur Radius
EINEMILLION: Werkzeugkorrektur 2)
0 = keine Angabe (Korrektur des Werkzeugradius-Verschleil})
1 = Werkzeugkorrektur Summenkorrektur (SK) 5
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden SK addiert
2 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) 5
EK (neu) = EK (alt) + SK (alt) Korrekturwert, SK (neu) = 0
3 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) 2
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden EK addiert
4 = Werkzeugkorrektur Geometrie;
4 icon+ S_PRNUM Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (default=1)
5 X0 S_SETV Sollwert
6 X S_Ma Nummer der Messachse (default=1) 8
Werte: |1 =1. Achse der Ebene (bei G18 Z)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G18 X)
3 = 3. Achse der Ebene (bei G18 Y)
7 X1 S_Szh Lange der Schutzzone in der Messachse
8 Y1 §_8z0 Lange der Schutzzone in der Umfahrachse
9 DFA S_FA Messweg
10 |TSA S_TSA Vertrauensbereich
11 Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2) (default=1)
12 T S_TNAME Werkzeugname 3
13 |DL S_DLNUM Einrichte- Summenkorrektur DL-Nummer 9
14 | TZL 8_TzL Nullkorrektur 2. 4)
15 | DIF S_TDIF MaRdifferenzkontrolle 2).4)
16 |TUL S_TUL Toleranzobergrenze 4
Messzyklen
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3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
17 | TLL S_TLL Toleranzuntergrenze 4
18 |TMV s_TmMv Korrekturbereich bei Mittelwertbildung 2
19 |FW S_K Wichtungsfaktor fur Mittelwertbildung 2
20 |EVN S_EVNUM Nummer Erfahrungswertspeicher 2:7)
21 S_MCBIT reserviert
22 _DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 nur im Zyklus aktiv)
23 _AMODE Alternativmode
Werte: | EINER: MaRtoleranz ja/nein
0 = nein
1=ja

2)
3)
4)

5)

6)

7

8)

alle Defaultwerte = 0 oder als default=x gekennzeichnet

Anzeige abhangig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Korrektur in NPV nur bei Messen ohne Umschlag méglich

bei Werkzeugkorrektur das Kanal-MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK beachten

nur wenn Funktion "Einrichte-Summenkorrektur" im allgemeinen MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR eingerichtet
ist. Zusatzlich muss das allgemeine MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK Bit8=1 gesetzt sein.

wenn NVP "fein" in MDs nicht eingerichtet ist, dann wird nach NPV "grob" korrigiert

Erfahrungs-Mittelwertbildung nur bei Werkzeugkorrektur méglich

Wertbereich der Erfahrungs-Mittelwertspeicher:

1 bis 20 Nummer (n) des Erfahrungswertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 bis 200000 Nummer (n) des Mittelwertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

wenn Y-Achse an Maschine vorhanden ist

242
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Parameter-Listen

3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

3.1.4 Messzyklenparameter CYCLE976

PROC CYCLE976 (INT S_MVAR, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S SETVO0,INT S MA,INT S MD,REAL
S FA,REAL S TSA,REAL S VMS,REAL S STAl,INT S _NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE) SAVE
ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3-4 Aufrufparameter CYCLE976 1)

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter

1 S_MVAR Messvariante (default=1000)

Werte: | EINER: Kalibrieren an Flache, Kalibrierkugel oder in Kalibrierring 2

0 = Lange an Flache mit bekanntem Sollwert

1 = Radius in Kalibrierring mit bekanntem Durchmesser (Sollwert) und bekanntem
Mittelpunkt.

2 = Radius in Kalibrierring mit bekanntem Durchmesser (Sollwert) und
unbekanntem Mittelpunkt

3 = Radius und Lange an Kalibrierkugel

4 = Radius an Kante mit bekanntem Sollwert. Auswahl Messachse und
Messrichtung beachten. 3

ZEHNER: reserviert

0=0
HUNDERTER: reserviert
0=0

TAUSENDER: Auswahl Messachse und Messrichtung beim Kalibrieren

0 = keine Angabe (keine Auswahl Messachse und Messrichtung erforderlich) 8
1 = Auswahl Messachse und Messrichtung angeben, siehe s ma, s Mp (eine
Messrichtung in einer Messachse)

2 = Auswahl Messachse angeben, siehe s_Ma (zwei Messrichtungen in einer
Messachse

ZEHNTAUSENDER: Ermittlung Lageabweichung (Schieflage Messtaster) 2)

0 = Lageabweichung des Messtasters ermitteln 6
1 = keine Lageabweichung ermitteln

HUNDERTTAUSENDER: Kalibrieren achsparallel oder unter Winkel

0 = Kalibrieren achsparallel im aktiven WKS
1 = Kalibrieren unter Winkel 7

EINEMILLION: Ermittlung Werkzeuglange bei Kalibrieren an Flache oder an
Kugel

0 = keine Ermittlung der Werkzeuglange
1 = Ermittlung der Werkzeuglange 4

2 |icon+ S_FRNUM | Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (default=1)

3 S_SETV Sollwert

4 |Z0 8_SETVO0 | gollwert des Langenbezugs beim Abgleich Kugel

5 |XIYIZ S_MA Messachse (Nummer der Achse) 2).9) (default=1)

Werte: | 1 =1. Achse der Ebene (bei G17 X)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G17Y)
3 = 3. Achse der Ebene (bei G17 Z)
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
6 |+- S_MD Messrichtung 2) ©
Werte: | 0 = positiv
1 = negativ
7 |DFA S_FA Messweg
8 |TSA S_TSA Vertrauensbereich
9 |VMS 5_VMS Variable Messgeschwindigkeit bei Kalibrieren 2
10 |a S_STAL Startwinkel 2). 5)
11 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2) (default=1)
12 S_MCBIT | Maske der CBITs bzw. CHBITs
13 _DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)
14 _AMODE Alternativmode

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

alle Defaultwerte = 0 oder als default=x gekennzeichnet
Anzeige abhangig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Beim Kalibrieren "Radius im Kalibrierring" miissen der Durchmesser und der Mittelpunkt des Ringes bekannt sein

(4 Messrichtungen).

Beim Kalibrieren "Radius an zwei Kanten" muss nur der Abstand der Kanten in Richtung der Messachse bekannt sein
(2 Messrichtungen).

Beim Kalibrieren "Radius an einer Kante" muss der Sollwert der Flache bekannt sein.

Messvariante nur Kalibrieren an einer Flache (Lange an Flache) korrigierte Werkzeuglénge ergibt sich aus s_mMp und
S_MA.
nur bei Messvariante "Kalibrierring, ... und bekanntem Mittelpunkt" (s_ MvVAR=1xxx02).

Messachse nur bei Messvariante s MvarR=0 oder =xx1x01 oder =xx2x01 oder =20000

Messvariante: "Kalibrieren an einer Flache" — Auswahl Messachse und Messrichtung

oder am "Kalibrierring, ... und bekannten Mittelpunkt" - Auswahl eine Achsrichtung und Auswahl Messachse und
Messrichtung

oder am "Kalibrierring, ... und bekannten Mittelpunkt" - Auswahl zwei Achsrichtungen und Auswahl Messachse
oder "Ermittlung der Messtasterlange" - s_mMa=3 — 3. Achse der Ebene (bei G17 2)

Messvariante nur Kalibrieren im Kalibrierring oder an Kalibrierkugel
Beim "Kalibrieren an Kalibrierkugel" wird beim Messen unter Winkel die Kugel am Aquator umfahren.

Bei Kalibrieren "Radius in Kalibrierring" mit unbekannten Mittelpunkt vier Messrichtungen in der Ebene (bei G17 +-X +-
Y).
Bei Kalibrieren "Lénge an Flache" in Minusrichtung der Werkzeugachse (bei G17 -Z).

Messzyklen
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3.1.5 Messzyklenparameter CYCLE978

PROC CYCLE978 (INT S_MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL
S TSA,INT S MA,INT S MD,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME, INT S DLNUM,REAL S TZL,REAL

S _TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM, INT S MCBIT,INT _DMODE, INT
_AMODE) SAVE ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3-5 Aufrufparameter CYCLE978 1)

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter parameter

1 S_MVAR Messvariante

Werte: | EINER: Konturelement

0 = Flache messen
ZEHNER: reserviert
HUNDERTER: Korrekturziel

0 = nur Messen (keine Korrektur der NPV bzw. keine Werkzeugkorrektur)
1 = Messen, Ermittlung und Korrektur der NPV (siehe s_xnum)
2 = Messen und Werkzeugkorrektur (siehe s_xnum1)

TAUSENDER: reserviert

ZEHNTAUSENDER: Messen mit/ohne Spindelumschlag oder Messtaster in
Schaltrichtung ausrichten ©)

0 = Messen ohne Spindelumschlag, ohne Messtaster ausrichten
1 = Messen mit Spindelumschlag
2 = Messtaster in Schaltrichtung ausrichten

2 Auswahl S_KNUM Korrektur Nullpunktverschiebung (NPV) oder Basis NPV oder Basisbezug 2)
Werte: | EINER:
ZEHNER:

0 = keine Korrektur
1 bis max. 99 Nummer der Nullpunktverschiebung oder
1 bis max. 16 Nummer der Basisverschiebung

HUNDERTER: reserviert

TAUSENDER: Korrektur NPV oder Basis oder Basisbezug
0 = Korrektur einstellbare NPV

1 = Korrektur kanalspezifische Basis NPV

2 = Korrektur Basisbezug

3 = Korrektur globale Basis NPV

9 = Korrektur aktive NPV bzw. bei G500 in letzte aktive kanalspezifische Basis
NPV

ZEHNTAUSENDER: Korrektur grob oder fein in NPV, Basis NPV oder
Basisbezug

0 = Korrektur fein ©)
1 = Korrektur grob
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Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1 245



Parameter-Listen

3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
3 Auswahl S_KNUM1 Korrektur in Werkzeugkorrektur 2
Werte: | EINER:
ZEHNER:
HUNDERTER:

0 = keine Korrektur
1 bis max. 999 D-Nummer (Schneidennummer) bei Werkzeugkorrektur,
bei Summen- und Einrichtekorrektur siehe auch s_pryum

TAUSENDER: 0 oder eindeutige D-Nummern

ZEHNTAUSENDER: 0 oder eindeutige D-Nummern

1 bis max. 32000, wenn eindeutige D-Nummern in MDs eingerichtet sind
HUNDERTTAUSENDER: Werkzeugkorrektur 2)

0 = keine Angabe (Korrektur in Werkzeuggeometrie)
1 = Korrektur Lange L1

2 = Korrektur Lange L2

3 = Korrektur Léange L3

4 = Korrektur Radius

EINEMILLION: Werkzeugkorrektur 2

0 = keine Angabe (Korrektur des Werkzeugradius-Verschleil)
1 = Werkzeugkorrektur Summenkorrektur (SK) %
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden SK addiert

2 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) %

EK (neu) = EK (alt) + SK (alt) Korrekturwert, SK (neu) = 0

3 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) 5
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden EK addiert

4 = Werkzeugkorrektur Geometrie

ZEHNMILLION: Werkzeugkorrektur 2)

0 = keine Angabe (Korrektur in Werkzeuggeometrie normal, nicht invertiert)
1 = Korrektur invertiert

4 icon+ S_PRNUM Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzanhl (Wertebereich 1 bis 12)

5 X0 S_SETV Sollwert

6 DFA S_FA Messweg

7 TSA S_TSA Vertrauensbereich

8 X S_MA Nummer der Messachse 7) (Wertebereich 1 bis 3)

Werte: |1 = 1. Achse der Ebene (bei G17 X)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G17 Y)
3 = 3. Achse der Ebene (bei G17 Z) Messen in Werkzeugrichtung

9 S_MD Messrichtung der Messachse

Werte: |1 = positive Messrichtung
2 = negative Messrichtung
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter parameter
10 | Messungen |S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2 (Wertebereich 1 bis 9)
1 |TR S_TNAME Werkzeugname 3
12 |DL S_DLNUM Einrichte- Summenkorrektur DL-Nummer 9
13 |TZL S_TZL Nullkorrektur 2)-3)
14 |DIF S_TDIF MaRdifferenzkontrolle 2). 3)
15 | TUL S_TUL Toleranzobergrenze 3
16 | TLL S_TLL Toleranzuntergrenze 3)
17 | TMV s_TMv Korrekturbereich bei Mittelwertbildung 2
18 |FW 8_K Wichtungsfaktor fur Mittelwertbildung 2)
19 |EVN S_EVNUM Datensatz Erfahrungswertspeicher 2 8)
20 S_MCBIT reserviert
21 _DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/ G18 / G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)
22 _AMODE Alternativmode
Werte: | EINER: MaRtoleranz ja/nein
0 = nein
1=ja

alle Defaultwerte = 0 oder als Wertebereich a bis b gekennzeichnet
Anzeige abhéngig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

nur bei Korrektur in Werkzeug, ansonsten Parameter =
nur bei Korrektur in Werkzeug und Maftoleranz "ja", ansonsten Parameter = 0

nur wenn Funktion "Einrichte-Summenkorrektur" im allgemeinen MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR eingerichtet
ist. Zusatzlich muss im allgemeinen MD 18080 SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK bit8=1 gesetzt sein.

wenn NVP "fein" in MDs nicht eingerichtet ist, dann wird nach NPV "grob" korrigiert

Korrektur in Werkzeuggeometrie:
- bei Messen in der Ebene (s_mMa-1oder s_ma-2) Korrektur in Werkzeugradius
- bei Messen in Werkzeugrichtung (s_ma=3) Korrektur in Werkzeuglange L1

Erfahrungs-Mittelwertbildung bei Werkzeugkorrektur und Korrektur in NPV méglich
Wertbereich der Erfahrungs-Mittelwertspeicher:

1 bis 20 Nummer (n) des Erfahrungswertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 bis 200000 Nummer (n) des Mittelwertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Beim Messen mit Spindelumschlag muss der Radius/Durchmesser des Messtasters exakt bestimmt sein. Dies sollte mit
einer Kalibriervariante des CYCLE976 Radius an Ring oder an Kante oder an Kugel erfolgen. Ansonsten wird das
Messergebnis verfalscht.
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3.1.6 Messzyklenparameter 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 MCBIT,INT DMODE,INT AMODE) SAVE ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3- 6 Aufrufparameter CYCLE998 1

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter parameter
1 S_MVAR Messvariante (default=5)

Werte: | EINER: Konturelement

5 = Kante messen (ein Winkel)
6 = Ebene messen (zwei Winkel)

ZEHNER: reserviert
HUNDERTER: Korrekturziel

0 = nur Messen und keine Korrektur der NPV
1 = Messen und Ermittlung und Korrektur der NPV (siehe s_knum)

TAUSENDER: Schutzzone

0 = keine Berlcksichtigung einer Schutzzone

1 = Beruicksichtigung einer Schutzzone

ZEHNTAUSENDER: Messen mit Spindelumschlag (Differenzmessung)
0 = Messen ohne Spindelumschlag

1 = Messen mit Spindelumschlag

HUNDERTTAUSENDER: Messen unter Winkel oder achsparallel

0 = Messen unter Winkel
1 = Messen achsparallel

2 | Auswahl S_KNUM Korrektur Nullpunktverschiebung (NPV) oder Basis NPV oder Basisbezug 2
Werte: | EINER:
ZEHNER:

0 = keine Korrektur
1 bis max. 99 Nummer der Nullpunktverschiebung oder
1 bis max. 16 Nummer der Basisverschiebung

HUNDERTER: reserviert
TAUSENDER: Korrektur NPV oder Basis oder Basisbezug

0 = Korrektur einstellbare NPV

1 = Korrektur kanalspezifische Basis NPV

2 = Korrektur Basisbezug

9 = Korrektur aktive NPV bzw. bei G500 in letzte aktive kanalspezifische Basis
NPV

ZEHNTAUSENDER: Korrektur grob oder fein in NPV oder Basis NPV oder
Basisbezug 3

0 = Korrektur fein
1 = Korrektur grob
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter parameter
3 S_RA Korrekturziel Koordinatendrehung oder Rundachse
Werte: | 0 = Korrekturziel Koordinatendrehung um die Achse die sich aus Parameter
s_MA ergibt 4
A BC >0 = Korrekturziel Rundachse. Nummer der Kanal-Achsnummer der Rundachse
(vorzugsweise Rundtisch). Die Winkelkorrektur erfolgt im translatorischen Anteil
der NPV der Rundachse.
4 |icon+ S_PRNUM | Nummer des Feldes der Messtasterparameter
Anzahl (default=1)
5 |DX/DY/ S_SETV Weg (inkrementell) von der Startposition bis Messpunkt P1 der Messachse (s_ma) 9
Dz
6 |a S_STAL Winkelsollwert bei "Kante ausrichten" bzw. bei "Ebene ausrichten” um 1. Achse der Ebene
(bei G17 X) 9
7 |B S_INCA Winkelsollwert bei "Ebene ausrichten" um 2. Achse der Ebene (bei G17 Y) 9
8 |DFA S_FA Messweg
9 |TSA S_Tsa Vertrauensbereich
Uberwachung der Winkeldifferenz zum Winkelsollwert [Grad] ©)
10 |X/Y/Z S_Ma Messachse, Versetzachse 7 (default=201)
Werte: | EINER: Nummer der Messachse
1 = 1. Achse der Ebene (bei G17 X)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G17Y)
3 = 3. Achse der Ebene (bei G17 2)
ZEHNER: reserviert
HUNDERTER: Nummer der Versetzachse
1 =1. Achse der Ebene (bei G17 X)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G17 Y)
3 = 3. Achse der Ebene (bei G17 2)
11 | +- S_MD Messrichtung der Messachse 8
Werte: | 0 = Messrichtung wird aus dem Sollwert und der Istposition der Messachse
ermittelt (Kompatibilitat)
1 = positive Messrichtung
2 = negative Messrichtung
12 | L2 s_IDb Bei Messvariante "Kante ausrichten™:
Abstand (inkrementell) zwischen den Messpunkten P1 und P2 in Versetzachse (Wert >0)
Bei Messvariante "Ebene ausrichten" gelten die nachfolgend aufgefiihrten Parameter.
13 |L2 S_SETVO | Apstand zwischen den Messpunkten P1 und P2 in der 1. Achse der Ebene 10
14 S_SETV1 | Apbstand zwischen den Messpunkten P1 und P2 in der 2. Achse der Ebene ). 12
15 | L3x S_SETV2 | Apstand zwischen den Messpunkten P1 und P3 in der 1. Achse der Ebene 1
16 | L3y S_SETV3 | Abstand zwischen den Messpunkten P1 und P3 in der 2. Achse der Ebene 10
17 | Messungen |S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2) (default=1)
18 S_EVNUM | Datensatz Erfahrungswertspeicher 2. 13)
Messzyklen
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter parameter
19 _DMODE Displaymode

Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19

0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)

20 _AMODE Reserviert (Alternativmode)

1 alle Defaultwerte = 0 oder als default=x gekennzeichnet
2 Anzeige abhangig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 NVP "fein" nur, wenn Korrekturziel Rundachse und MD 52207 $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIBI[n] Bit6=1.
Wenn NPV in MDs nicht eingerichtet ist, dann wird nach NPV "grob" korrigiert.

4 Beispiel fur Korrektur in Koordinatendrehung: s mMa-102 Messachse Y Versetzachse X ergibt Koordinatendrehung um Z
(bei G17)

5  Wert nur relevant bei Schutzzone "ja" (s_ Mmvar TAUSENDER-Stelle = 1)

6 Beim Positionieren von Messpunkt P1 zum Messpunkt P2 in der Versetzachse werden die Winkel in den Parametern
s _sTal und s_Tsa addiert.

7} Nummer der Messachse muss ungleich Nummer der Versetzachse sein (z. B. 101 nicht erlaubt)
8 Messrichtung nur "Kante ausrichten" und "Messen achsparallel" (s_MvVAR=10x105)

9 Winkelbereich s _sta1 +45 Grad bei "Kante ausrichten"
Winkelbereich s_sta1 0 bis +60 Grad und s_1nca +30 Grad bei "Ebene ausrichten”

100 Bei Messvariante "Ebene ausrichten" und "Kante ausrichten”
) Bei Messvariante "Ebene messen" und "Messen achsparallel”
12) nicht fir Messzyklenstand SW04.04.

13) Erfahrungswertbildung bei Korrektur in NPV; Wertbereich der Erfahrungs- Mittelwertspeicher:
1 bis 20 Nummer (n) des Erfahrungswertspeichers siehe kanalspezifisches SD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-
1]
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3.1.7 Messzyklenparameter CYCLEQ77

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) SAVE ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3-7 Aufrufparameter CYCLE977 1)

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
1 S_MVAR Messvariante
Werte: | EINER: Konturelement (Wertebereich 1 bis 6)

1 = Bohrung messen
2 = Zapfen (Welle) messen
3 = Nut messen
4 = Steg messen
5 = Rechteck messen, innen
6 = Rechteck messen, auRen
ZEHNER: reserviert
HUNDERTER: Korrekturziel
0 = nur Messen (keine Korrektur der NPV bzw. keine Werkzeugkorrektur)
1 = Messen und Ermittlung und Korrektur der NPV (siehe s_xknum)
2 = Messen und Werkzeugkorrektur (siehe s_xnum1)
TAUSENDER: Schutzzone
0 = keine Berlcksichtigung einer Schutzzone
1 = Beriicksichtigung einer Schutzzone
ZEHNTAUSENDER: Messen mit/ohne Spindelumschlag (Differenzmessung)
oder Messtaster in Schaltrichtung ausrichten
0 = Messen ohne Spindelumschlag, Messtaster nicht ausrichten
1 = Messen mit Spindelumschlag
2 = Messtaster in Schaltrichtung ausrichten

2 | Auswahl S_KNUM Korrektur Nullpunktverschiebung (NPV) oder Basis NPV oder Basisbezug 2)

Werte: | EINER:

ZEHNER:
0 = keine Korrektur
1 bis max. 99 Nummer der Nullpunktverschiebung oder
1 bis max. 16 Nummer der Basisverschiebung
HUNDERTER: reserviert
TAUSENDER: Korrektur NPV oder Basis oder Basisbezug
0 = Korrektur einstellbare NPV
1 = Korrektur kanalspezifische Basis NPV
2 = Korrektur Basisbezug
3 = Korrektur globale Basis NPV
9 = Korrektur aktive NPV bzw. bei G500 in letzte aktive kanalspezifische Basis
NPV
ZEHNTAUSENDER: Korrektur grob oder fein in NPV, Basis NPV oder
Basisbezug
0 = Korrektur fein ©
1 = Korrektur grob

Messzyklen
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
3 | Auswahl S_KNUML | Korrektur in Werkzeugkorrektur 2)
Werte: | EINER:
ZEHNER:
HUNDERTER:
0 = keine Korrektur
1 bis max. 999 D-Nummer (Schneidennummer) bei Werkzeugkorrektur; bei
Summen- und Einrichtekorrektur siehe auch s_prNum
TAUSENDER: 0 oder eindeutige D-Nummern
ZEHNTAUSENDER: 0 oder eindeutige D-Nummern
1 bis max. 32000, wenn eindeutige D-Nummern in MDs eingerichtet sind
HUNDERTTAUSENDER: Werkzeugkorrektur 2)
0 = keine Angabe (Korrektur Werkzeugradius)
1 = Korrektur Lange L1
2 = Korrektur Lange L2
3 = Korrektur Léange L3
4 = Korrektur Radius
EINEMILLION: Werkzeugkorrektur 2
0 = keine Angabe (Korrektur des Werkzeugradius-Verschleil3)
1 = Werkzeugkorrektur Summenkorrektur (SK) 9
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden SK addiert
2 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) 2
EK (neu) = EK (alt) + SK (alt) Korrekturwert, SK (neu) = 0
3 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) %
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden EK addiert
4 = Werkzeugkorrektur Geometrie
ZEHNMILLION: Werkzeugkorrektur 2)
0 = keine Angabe (Korrektur in Werkzeuggeometrie normal, nicht invertiert)
1 = Korrektur invertiert
4 |icon+ S_PRNUM Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (Wertebereich 1 bis 12)
5 |X0 S_SETV Sollwert
6 |XO0 S_SETVO Sollwert bei Rechteck 1. Achse der Ebene (X bei G17)
7 |YO S_SETV1 | Sollwert bei Rechteck 2. Achse der Ebene (Y bei G17)
8 |DFA S_FA Messweg
9 |TSA S_TSA Vertrauensbereich
10 |a0 S_STA1 Startwinkel
11 s_ID Inkrementeller Betrag
1. Inkrementelle Zustellung der 3. Achse der Ebene (Z bei G17)
Zustellrichtung Uber Vorzeichen von s_1D. Bei Messen Zapfen, Steg und Rechteck
aulRen wird mit s_1p das Absenken auf Messhohe definiert.
2. Berucksichtigen einer Schutzzone
Bei Messen Bohrung, Nut und Rechteck innen und einer Schutzzone wird mit s_1p
die Uberfahrhéhe definiert.
12 | X1 §_SzA Durchmesser oder Lénge (Breite) der Schutzzone 7)
Messzyklen
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
13 | Y1 8_8z0 Bei Rechteck messen: Breite der Schutzzone der 2. Achse der Ebene
14 | X S_MA Nummer der Messachse 7) (nur bei Messen Nut oder Steg, siehe Buvar EINER-Stelle)
Werte: | 1 =1. Achse der Ebene (bei G17 X)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G17 Y)
15 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2 (Wertebereich 1 bis 9)
16 | TR S_TNAME | \Werkzeugname 2
17 |DL S_DLNUM Einrichte- Summenkorrektur DL-Nummer 9
18 | TZL 8_TZL Nullkorrektur 2).4)
19 |DIF S_TDIF MaRdifferenzkontrolle 24
20 |[TUL S_TUL Toleranzobergrenze 4
21 |TLL S_TLL Toleranzuntergrenze 4
22 | TMV S_TMV Korrekturbereich bei Mittelwertbildung 2
23 |FW S_K Wichtungsfaktor fiir Mittelwertbildung 2
24 S_EVNUM Datensatz Erfahrungs-Mittelwertspeicher 2). 8
25 S_MCBIT | regerviert
26 _DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1= G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)
27 _AMODE Alternativmode
Werte: | EINER: MaBtoleranz ja/nein
0 = nein
1=ja

alle Defaultwerte = 0 oder als Wertebereich a bis b gekennzeichnet
Anzeige abhangig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

nur bei Korrektur in Werkzeug, ansonsten Parameter =

nur bei Korrektur in Werkzeug und MaRtoleranz "ja", ansonsten Parameter = 0

nur wenn Funktion "Einrichte-Summenkorrektur" im allgemeinen MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR eingerichtet
ist. Zusatzlich muss im allgemeinen MD 18080 $SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK Bit8=1 gesetzt sein.

wenn NVP "fein" in MDs nicht eingerichtet ist, dann wird nach NPV "grob" korrigiert

Durchmesser bzw. Breite der Schutzzone innerhalb von Bohrung oder Nut.
Durchmesser bzw. Breite der Schutzzone auf3erhalb von Zapfen oder Steg

Erfahrungs-Mittelwertbildung bei Werkzeugkorrektur méglich

Wertbereich der Erfahrungs-Mittelwertspeicher:

1 bis 20 Nummer (n) des Erfahrungswertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 bis 200000 Nummer (n) des Mittelwertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Messzyklen
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3.1.8

Messzyklenparameter 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 SETVS8,REAL
S SETV9,REAL S _STAl,REAL S INCA,REAL S ID,REAL S FA,REAL S TSA,INT S NMSP,INT S MCBIT, INT

_DMODE, INT _AMODE)

SAVE ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3-8 Aufrufparameter CYCLE961 Y

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
1 S_MVAR Messvariante (default = 6)
Werte: | EINER: Konturelement
5 = Einrichten rechtwinklige Innenecke, Sollwertvorgabe Winkel und Absténde
A1 bis A3
6 = Einrichten rechtwinklige AuRenecke, Sollwertvorgabe Winkel und Absténde
A1 bis A3
7 = Einrichten Innenecke, Vorgabe Winkel und Absténde A1 bis A4
8 = Einrichten AuBenecke, Vorgabe Winkel und Abstéande A1 bis A3
ZEHNER: Sollwertvorgabe als Abstand oder Uber vier Punkte
0 = Sollwertvorgabe als Abstand (polar)
1 = Sollwertvorgabe Uber vier Punkte (Messpunkte P1 bis P4)
HUNDERTER: Korrekturziel
0 = nur Messen (keine Korrektur der NPV bzw. keine Werkzeugkorrektur)
1 = Messen und Ermittlung und Korrektur der NPV, siehe s_knum
TAUSENDER: Schutzzone
0 = keine Berlicksichtigung einer Schutzzone (Hindernis)
1 = Berucksichtigung einer Schutzzone (Hindernis), siehe s_ 1D
ZEHNTAUSENDER: Lage der Ecke im WKS
0 = Lage der Ecke wird Gber Parameter s_sTa1 bestimmt (Kompatibilitat)
1 = Lage 1 der Ecke im positionierten Startpunkt der Messung2 = Lage 2 der
Ecke, Absténde in der 1. Achse der Ebene (bei G17 X) sind negativ (siehe
S_SETVO0, S_SETV1)
3 = Lage 3 der Ecke, Abstande in der 1. und 2. Achse der Ebene (bei G17 XY)
sind negativ (siehe s_SETVo bis s_SETV3)
4 = Lage 4 der Ecke, Absténde in der 2. Achse der Ebene (bei G17 Y) sind
negativ (siehe s_sETv2, s_SETV3)
Messzyklen
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3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
2 | Auswahl S_KNUM Korrektur Nullpunktverschiebung (NPV) oder Basis NPV oder Basisbezug 2
Werte: | EINER:
ZEHNER:
0 = keine Korrektur
1 bis max. 99 Nummer der Nullpunktverschiebung oder
1 bis max. 16 Nummer der Basisverschiebung
HUNDERTER: reserviert
TAUSENDER: Korrektur NPV oder Basis oder Basisbezug
0 = Korrektur einstellbare NPV
1 = Korrektur kanalspezifische Basis NPV
2 = Korrektur Basisbezug
9 = Korrektur aktive NPV bzw. bei G500 letzte aktive kanalspezifische Basis
NPV
ZEHNTAUSENDER: Korrektur grob oder fein in NPV, Basis NPV oder
Basisbezug
0 = Korrektur fein %
1 = Korrektur grob
3 |icon+ S_PRNUM Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (Wertebereich 1 bis 12)
4 |L1/X1 S_SETVO Abstand L1 zwischen dem Pol und Messpunkt P1 in Richtung der 1. Achse der Ebene (bei
G17 X) 3
(Ist Abstand L1=0, wird automatisch L1 = M_SETV1 / 2 berechnet) oder
Startpunkt P1x der 1. Achse der Ebene (bei G17 X) 4
5 |L2/Y1 S_SETV1 Abstand L2 zwischen dem Pol und Messpunkt P2 in Richtung der 1. Achse der Ebene 3
oder Startpunkt P1y der 2. Achse der Ebene (bei G17 Y) 4
6 | L3/X2 S_SETV2 Abstand L3 zwischen dem Pol und Messpunkt P3 in Richtung der 2. Achse der Ebene 3
(Ist Abstand L3=0, wird bei einer nicht rechtwinkligen Ecke automatisch L3 = M_SETV3/2
berechnet)
oder Startpunkt P2x der 1. Achse der Ebene 4
7 | L4/Y2 S_SETV3 Abstand L4 zwischen dem Pol und Messpunkt P3 in Richtung der 2. Achse der Ebene bei
nichtrechtwinkliger Ecke 3)
oder Startpunkt P2y der 2. Achse der Ebene 4
8 | XP/X3 S_SETV4 Lage des Pols in der 1. Achse der Ebene 3)
oder Startpunkt P3x der 1. Achse der Ebene 4
9 | XP/Y3 S_SETV5 Lage des Pols in der 2. Achse der Ebene 3)
oder Startpunkt P3y der 2. Achse der Ebene 4
10 | X4 5_SETVé Startpunkt P4x der 1. Achse der Ebene 4
11 |Y4 S_SETV7 Startpunkt P4y der 2. Achse der Ebene 4
12 | X0 S_SETVS Sollwert der gemessenen Ecke in der 1. Achse der Ebene beim Korrigieren in NPV
13 | YO S_SETVS Sollwert der gemessenen Ecke in der 2. Achse der Ebene beim Korrigieren in NPV
14 | a0 S_STAl Startwinkel von positiver Richtung der 1. Achse der Ebene zur Bezugskante des
Werkstlicks im MKS (+-270 Grad)
15 |a1 S_INCA Winkel zwischen Werkstiickbezugskanten beim Messen einer nicht rechtwinkligen Ecke 7
16 |DZ s_ID Zustellbetrag auf Messhohe bei jedem Messpunkt bei aktivem Schutzbereich (siehe
S_MVAR).
Messzyklen
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3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
17 | DFA S_FA Messweg
18 | TSA S_Tsh Vertrauensbereich
Uberwachung der Winkeldifferenz zum Winkelsollwert [Grad] ©)
19 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2 (Wertebereich 1 bis 9) 2
20 S_MCBIT reserviert
21 _DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)
22 _AMODE Alternativmode

2)

3)

4)
5)

7

alle Defaultwerte = 0 oder als Wertebereich a bis b gekennzeichnet
Anzeige abhéngig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Vorgabe der Messpunkte in Polarkoordinaten unter Beruicksichtigung des Startwinkels s_sTa1 bei Messpunkt 3 oder 4
des Fortschaltwinkels s_1nca.

Vorgabe der Messpunkte im rechtwinkligen Koordinatensystem (Vorgabe Uber 4 Punkte)
Wenn NPV "fein" in MDs nicht eingerichtet ist, dann wird nach NPV "grob" korrigiert.
Wertebereich Winkel s_1nca: -180 bis +180 Grad

256
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3.1.9 Messzyklenparameter CYCLE979

PROC CYCLE979 (INT S_MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL
S TSA,REAL S CPA,REAL S CPO,REAL S STAl,REAL S_INCA,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME, REAL
S _DLNUM, REAL S TZL,REAL S TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S _EVNUM, INT
S _MCBIT,INT DMODE,INT AMODE) SAVE ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3-9 Aufrufparameter CYCLE979 0

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
1 S_MVAR Messvariante

Werte: | EINER: Konturelement

1 = Bohrung messen

2 = Zapfen (Welle) messen
ZEHNER: reserviert
HUNDERTER: Korrekturziel

0 = nur Messen (keine Korrektur der NPV bzw. keine Werkzeugkorrektur)
1 = Messen und Ermittlung und Korrektur der NPV (siehe s_xknum)
2 = Messen und Werkzeugkorrektur (siehe s_xnum1)

TAUSENDER: Anzahl der Messpunkte

0 = 3 Messpunkte

1 =4 Messpunkte

ZEHNTAUSENDER: Messen mit/ohne Spindelumschlag (Differenzmessung)
oder Messtaster in Schaltrichtung ausrichten

0 = Messen ohne Spindelumschlag, ohne Messtaster ausrichten
1 = Messen mit Spindelumschlag
2 = Messtaster in Schaltrichtung ausrichten

2 | Auswahl S_KNUM Korrektur Nullpunktverschiebung (NPV) oder Basis NPV oder Basisbezug 2
Werte: | EINER:

ZEHNER: 0 = keine Korrektur
1 bis max. 99 Nummer der Nullpunktverschiebung oder
1 bis max. 16 Nummer der Basisverschiebung

HUNDERTER: reserviert
TAUSENDER: Korrektur NPV oder Basis oder Basisbezug

0 = Korrektur einstellbare NPV

1 = Korrektur kanalspezifische Basis NPV

2 = Korrektur Basisbezug

3 = Korrektur globale Basis NPV

9 = Korrektur aktive NPV bzw. bei G500 in letzte aktive kanalspezifische Basis
NPV

ZEHNTAUSENDER: Korrektur grob oder fein in NPV, Basis NPV oder
Basisbezug

0 = Korrektur fein ©)
1 = Korrektur grob

Messzyklen
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
3 | Auswahl S_KNUML | Korrektur in Werkzeugkorrektur 2
Werte: | EINER:
ZEHNER:
HUNDERTER:

0 = keine Korrektur
1 bis max. 999 D-Nummer (Schneidennummer) bei Werkzeugkorrektur; bei
Summen- und Einrichtekorrektur siehe auch s_prNum

TAUSENDER: 0 oder eindeutige D-Nummern

ZEHNTAUSENDER: 0 oder eindeutige D-Nummern

1 bis max. 32000 wenn eindeutige D-Nummern in MDs eingerichtet sind
HUNDERTTAUSENDER: Werkzeugkorrektur 2)

0 = keine Angabe (Korrektur in Werkzeugradius)
1 = Korrektur Lange L1

2 = Korrektur Lange L2

3 = Korrektur Lange L3

4 = Korrektur Radius

EINEMILLION: Werkzeugkorrektur 2)

0 = keine Angabe (Korrektur des Werkzeugradius-Verschleifd)
1 = Werkzeugkorrektur Summenkorrektur (SK)
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden SK addiert

2 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) 9

EK (neu) = EK (alt) + SK (alt) Korrekturwert, SK (neu) = 0

3 = Werkzeugkorrektur Einrichtekorrektur (EK) 5
Werkzeugkorrekturwert wird zur bestehenden EK addiert

4 = Werkzeugkorrektur Geometrie

ZEHNMILLION: Werkzeugkorrektur 2)

0 = keine Angabe (Korrektur in Werkzeuggeometrie normal, nicht invertiert)
1 = Korrektur invertiert

4 |icon+ S_PRNUM Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (Wertebereich 1 bis 12)

5 |X0 S_SETV Sollwert

6 |DFA S_FA Messweg

7 |TSA S_TShA Vertrauensbereich

8 |[X0 S_CPA Mittelpunkt der 1. Achse der Ebene (bei G17 X)

9 |YO 8_CPO Mittelpunkt der 2. Achse der Ebene (bei G17 Y)

10 |alpha 0 S_STAL Startwinkel )

11 | alpha 1 S_INCA Fortschaltwinkel ®

12 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort ")

13 | T S_TNAME Werkzeugname 2)

14 | DL S_DLNUM Einrichte- Summenkorrektur DL-Nummer 1.4

15 | TZL S_TZL Nullkorrektur 1-2)

16 |DIF S_TDIF MaRdifferenzkontrolle 1:2)

17 | TUL S_TUL Toleranzobergrenze 3

Messzyklen
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung

parameter | parameter
18 | TLL S_TLL Toleranzuntergrenze 3
19 | TMV s_TmMv Korrekturbereich bei Mittelwertbildung
20 |FW S_K Wichtungsfaktor fiir Mittelwertbildung "
21 S_EVNUM Datensatz Erfahrungswertspeicher 1 6)
22 S_MCBIT reserviert
23 _DMODE Displaymode

Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19

0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)

24 _AMODE Alternativmode
Werte: | EINER: MaRtoleranz ja/nein
0 = nein
1=ja

0 Alle Defaultwerte = 0 oder als Wertebereich a bis b gekennzeichnet.
1 Anzeige abhangig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

2 nur bei Korrektur in Werkzeug, ansonsten Parameter =
3 nur bei Korrektur in Werkzeug und Maf3toleranz "ja", ansonsten Parameter = 0
4 nur wenn Funktion "Einrichte-Summenkorrektur" im allgemeinen MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR eingerichtet
ist.
5 wenn NPV "fein" in MDs nicht eingerichtet ist, dann wird nach NPV "grob" korrigiert
6) Erfahrungs-Mittelwertbildung nur bei Werkzeugkorrektur méglich
Wertbereich der Erfahrungs-Mittelwertspeicher:
1 bis 20 Nummer (n) des Erfahrungswertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 bis 200000 Nummer (n) des Mittelwertspeichers, siehe kanalspezifisches SD 55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

) Wertebereich Startwinkel -360 bis +360 Grad
8 Wertebereich Fortschaltwinkel >0 bis <90 Grad bei 4 Messpunkten bzw. >0 bis <120 Grad bei 3 Messpunkten.

Messzyklen
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3.1.10 Messzyklenparameter CYCLE997

PROC CYCLE997 (INT S_MVAR, INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL

S _STA1l,REAL S INCA,REAL S _SETVO,REAL S SETV1,REAL S 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) SAVE ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3- 10 Aufrufparameter CYCLE997 1. 2)

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
1 S_MVAR Messvariante (default =9)

Werte: | EINER: Konturelement

9 = Kugel messen

ZEHNER: Messwiederholung

0 = ohne Messwiederholung

1 = mit Messwiederholung

HUNDERTER: Korrekturziel

0 = nur Messen (keine Korrektur der NPV)

1 = Messen und Ermittlung und Korrektur der NPV (siehe s_xxum)
TAUSENDER: Messstrategie

0 = Messen achsparallel, konstante Ausrichtung des Messtasters in
Schaltrichtung

1 = Messen unter Winkel, konstante Ausrichtung des Messtasters in
Schaltrichtung 3

2 = Messen unter Winkel, Messtaster in Schaltrichtung ausrichten 3

ZEHNTAUSENDER: Anzahl der zu messenden Kugeln

0 = eine Kugel messen

1 = Drei Kugeln messen

HUNDERTTAUSENDER: Anzahl der Messpunkte, nur bei Messen unter Winkel
(beachte Messstrategie: TAUSENDER-Stelle > 0)

0 = Drei Messpunkte beim Messen unter Winkel (Umkreisen der Kugel)

1 = Vier Messpunkte beim Messen unter Winkel (Umkreisen der Kugel)
EINEMILLION: Bestimmung des Solldurchmessers der Kugel

0 = keine Bestimmung des Solldurchmessers der Kugel
1 = Bestimmung des Solldurchmessers der Kugel

Messzyklen
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
2 | Auswahl S_KNUM Korrektur in Nullpunktverschiebung (NPV) oder Basis oder Basisbezug 3)
Werte: | EINER:
ZEHNER:
0 = keine Korrektur
1 bis max. 99 Nummer der Nullpunktverschiebung oder
1 bis max. 16 Nummer der Basisverschiebung
HUNDERTER: reserviert
TAUSENDER: Korrektur in NPV oder Basis NPV oder Basisbezug
0 = Korrektur in einstellbare NPV
1 = Korrektur in kanalspezifische Basis NPV
2 = Korrektur in Basisbezug
3 = Korrektur in globale Basis NPV 7)
9 = Korrektur in aktive NPV bzw. bei G500 in letzte aktive kanalspezifische Basis
NPV
ZEHNTAUSENDER: Korrektur in NPV oder Basis NPV oder Basisbezug grob
oder fein
0 = Korrektur fein 6
1 = Korrektur grob
3 |icon+ S_PRNUM Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (Wertebereich 1 bis 12)
4 S_SETV Durchmesser der Kugel(n) 4
5 |DFA S_FA Messweg
6 |TSA S_TShA Vertrauensbereich
7 |alpha S_STAl Startwinkel beim Messen unter Winkel
8 |alpha1 S_INCA Fortschaltwinkel beim Messen unter Winkel
9 X1 S_SETVO Sollposition der 1. Kugel der 1. Achse der Ebene (bei G17 X) beim Messen 3 Kugeln
10 | Y1 S_SETV1 Sollposition der 1. Kugel der 2. Achse der Ebene (bei G17 Y) beim Messen 3 Kugeln
11 |21 S_SETVZ2 Sollposition der 1. Kugel der 3. Achse der Ebene (bei G17 Z) beim Messen 3 Kugeln
12 | X2 S_SETV3 Sollposition der 2. Kugel der 1. Achse der Ebene beim Messen 3 Kugeln
13 | Y2 S_SETV4 Sollposition der 2. Kugel der 2. Achse der Ebene beim Messen 3 Kugeln
14 |Z2 S_SETVS Sollposition der 2. Kugel der 3. Achse der Ebene beim Messen 3 Kugeln
15 | X3 S_SETVe Sollposition der 3. Kugel der 1. Achse der Ebene beim Messen 3 Kugeln
16 | Y3 S_SETV7Y Sollposition der 3. Kugel der 2. Achse der Ebene beim Messen 3 Kugeln
17 | Z3 S_SETVS Sollposition der 3. Kugel der 3. Achse der Ebene beim Messen 3 Kugeln
18 | TNVL S_TNVL Grenzwert fiir Verzerrung des Dreiecks (Summe der Abweichungen) beim Messen
3 Kugeln 9
19 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2 (Wertebereich 1 bis 9)
20 S_MCBIT reserviert
Messzyklen
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
21 —DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19

0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)

22 _AMODE Alternativmode

2)
3)
4)

5)

6)

7

alle Defaultwerte = 0 oder als Wertebereich a bis b gekennzeichnet
Anzeige abhangig vom allgemeinen SD 54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Zwischenpositionierung mit Umkreisen der Kugel am Aquator

Messen 3 Kugeln: Es gilt fir alle Kugeln der gleiche Solldurchmesser (_SETV)

Defaultwert fiir s TnvL=1.2

Korrektur in NPV: Nur wenn die ermittelte Verzerrung unter dem Grenzwert s_TnvL liegt, wird in die NPV korrigiert.

wenn NVP "fein" in MDs nicht eingerichtet ist, dann wird nach NPV "grob" korrigiert

Bei der Messvariante "Drei Kugeln messen" ist eine Korrektur in ein globales Basisframe nicht mdglich (s_xxum = 3001
bis 3016), da das Frame keine Rotationskomponente besitzt.
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3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

3.1.11 Messzyklenparameter CYCLE995

PROC CYCLE995 (INT S_MVAR, INT S KNUM, INT S_PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL
S _STA1l,REAL S INCA,REAL S DZ,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL S SETV2,REAL S TUL,REAL
S TZL,INT S_NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE) SAVE ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3- 11 Aufrufparameter CYCLE995 1)

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter

1 S_MVAR Messvariante (default=5)

Werte: | EINER: Konturelement

5 = Spindelgeometrie (Parallelitat zur Werkzeugachse)

ZEHNER: Messwiederholung

1 = mit Messwiederholung

HUNDERTER: kein Korrekturziel

0 = nur Messen

TAUSENDER: Messstrategie

2 = Messen unter Winkel, Messtaster in Schaltrichtung ausrichten
ZEHNTAUSENDER: Anzahl der zu messenden Kugeln

0 = eine Kugel messen

HUNDERTTAUSENDER: Anzahl der Messpunkte

1 = 4 Messpunkte beim Messen unter Winkel (Umkreisen der Kugel)
EINEMILLION: Bestimmung des Solldurchmessers der Kugel

0 = keine Bestimmung des Solldurchmessers der Kugel
1 = Bestimmung des Solldurchmessers der Kugel

2 | Auswahl S_KNUM Korrekturziel
0=0
3 |icon+ S_PRNUM | Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (Wertebereich 1 bis 12)

4 |DM S_SETV Durchmesser der Kalibrierkugel 4

5 |DFA S_FA Messweg

6 |TSA S_TSA Vertrauensbereich 9

7 |alpha0 S_STAl Startwinkel beim Messen unter Winkel 3

8 S_INCA Fortschaltwinkel beim Messen unter Winkel 2

9 |Dz 8 bz Abstand 1. Messung P1 zur 2. Messung P2 am Schaft des Messtasters
10 S_SETVO | Sollposition der Kugel der 1. Achse der Ebene (bei G17 X) 2

11 S_SETV1 | Sollposition der Kugel der 2. Achse der Ebene (bei G17 Y) 2

12 S_SETVZ Sollposition der Kugel der 3. Achse der Ebene (bei G17 Z) 2

13 | TUL S_TUL Toleranzobergrenze der Winkelwerte

14 |TZL 8_TzL Nullkorrekturbereich 1. 4)

15 | Anzahl S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2 (Wertebereich 1 bis 9)

16 S_MCBIT | reserviert 2)
Messzyklen
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3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
17 —DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)
18 _AMODE Alternativmode
Werte: | EINER: Maftoleranz ja/nein
0 = nein
1=ja

alle Defaultwerte = 0 oder als Wertebereich a bis b gekennzeichnet

Anzeige abhangig vom allgemeinen SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE.
Parameter werden z. Z. nicht genutzt und auch nicht in der Eingabemaske angezeigt.
Der Parameter Fortschaltwinkel s_1ncaist auf 90 Grad fest eingestellt.

Wertebereich Startwinkel -360 bis +360 Grad

bei Maftoleranz ja:
Sind die gemessenen Winkel kleiner als der Wert des Nullkorrekturbereiches TZL, werden die Ergebnisparameter fiir
die Winkel (_OVR[2], _OVR[3]) und die Abweichungen (_OVR[7], _OVR][8]) gleich Null gesetzt.

Anzeige TZL erfolgt Uber das allgemeine SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit25=1.

(Auswahl Nullkorrektur freigeben bei messen Winkligkeit Spindel)

1)

2)

3)

4)

5)

Parameter TSA bezieht sich auf die 1. Messung der Kalibrierkugel.
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3.1.12

3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Messzyklenparameter CYCLE996

PROC CYCLE996 (INT S _MVAR, INT S TC,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S STAl,REAL S SETVO0,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) SAVE SBLOF ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3- 12 Aufrufparameter CYCLE996 1

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
1 S_MVAR Messvariante (default=1)
Werte: | EINER: Messreihenfolge
0 = Kinematik berechnen (Auswahl mit: Ergebnisanzeige, Protokoll, Anderung
des Schwenkdatensatzes, ggf. mit Bedienerquittung), siehe _amMoDE
1=1. Messung
2 = 2. Messung
3 = 3. Messung
ZEHNER: reserviert
0=0
HUNDERTER: Messvariante bei 1. bis 3. Messung
0 = Messen der Kalibrierkugel achsparallel
1 = Messen der Kalibrierkugel unter Winkel und kein Nachfiihren Spindel 3
2 = Messen der Kalibrierkugel und Nachfuhren der Spindel in Schaltrichtung des
Messtasters 3)
TAUSENDER: Korrekturziel bei Kinematik berechnen 4)
0 = nur Messen. Schwenkdatenséatze werden berechnet aber bleiben
unverandert
1 = Schwenkdatensatz berechnen. Schwenkdatensatze werden, ggf. nach
Bedienerquittung, geandert 4
ZEHNTAUSENDER: Messachse (Rundachse 1 oder 2) oder Vektorkette offen
oder geschlossen bei Kinematik berechnen
0 = Vektorkette geschlossen (nur bei Kinematik berechnen)
1 = Rundachse 1 (nur bei 1. bis 3. Messung)
2 = Rundachse 2 (nur bei 1. bis 3. Messung) 5
3 = Vektorkette offen (nur bei Kinematik berechnen)
HUNDERTTAUSENDER: Normierung Rundachse 1 bei Kinematik berechnen
0 = keine Normierung Rundachse 1
1 = Normierung in Richtung 1. Achse der Ebene (bei G17 X)
2 = Normierung in Richtung 2. Achse der Ebene (bei G17 Y)
3 = Normierung in Richtung 3. Achse der Ebene (bei G17 Z)
EINEMILLION: Normierung Rundachse 2 bei Kinematik berechnen 5
0 = keine Normierung Rundachse 2
1 = Normierung in Richtung 1. Achse der Ebene (bei G17 X)
2 = Normierung in Richtung 2. Achse der Ebene (bei G17 Y)
3 = Normierung in Richtung 3. Achse der Ebene (bei G17 Z)
ZEHNMILLION: Protokollfile
0 = keine Protokollfile
1 = Protokollfile mit den berechneten Vektoren (Toolcarrier) und der
1. dynamischen 5-Achstransformation (TRAORI(1)), falls in MDs eingerichtet.
Messzyklen
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3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
2 8_TC Nummer des Schwenkdatensatzes (Toolcarrier)
3 |icon+ S_PRNUM | Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (default=1)
4 S_SETV Durchmesser der Kalibrierkugel
5 |alpha0 S_STAL Startwinkel beim Messen unter Winkel
6 |alpha0 S_SETVO Positionswert Rundachse 1 (wenn Rundachse manuell oder halbautomatisch)
7 |alpha1 S_SETV1 Positionswert Rundachse 2 (wenn Rundachse manuell oder halbautomatisch) ©)
8 |XN S_SETVZ Positionswert fiir Normierung Rundachse 1
9 |XN S_SETV3 Positionswert fiir Normierung Rundachse 2 ©)
10 |delta S_SETV4 | Toleranzwert der Offsetvektoren |1 bis |4
11 | delta S_SETV5 | Toleranzwert der Rundachsvektoren V1 und V2
12 |alpha 2 S_TNVL Grenzwert des Winkelsegments der Rundachse (Wertebereich 1 bis 60 Grad),
(default=20)
13 |DFA S_FA Messweg
14 | TSA S_Tsa Vertrauensbereich
15 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2) (default=1)
16 S_MCBIT | reserviert
17 _DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)
18 _AMODE Alternativmode
Werte: | EINER: Toleranzkontrolle ja/nein
0 = nein
1 = ja: Auswertung der Toleranzwerte der Vektoren s_seTv4, s_SETVS
ZEHNER: Bedienerquittung beim Eintragen der berechneten Vektoren in den
Schwenkdatensatz 4)
0 = ja: Bediener muss Anderung quittieren
1 = nein: berechnete Vektoren werden sofort eingetragen (nur wirksam, wenn
HUNDERTER und TAUSENDER-Stelle = 0)
HUNDERTER: Messergebnisanzeige 5
0 = nein
1=ja
TAUSENDER: Messergebnisanzeige editierbar
0 = nein
1 = ja, und editierbar (nur wirksam, wenn HUNDERTER-Stelle = 1)
Messzyklen
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3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter

1) alle Defaultwerte = 0 oder als default=x gekennzeichnet
2)  Anzeige abhangig vom allgemeinen SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE.

3 Mit dieser Variante kann z. B. bei 90 Grad-Stellungen der Kinematik an der Kalibrierkugel gemessen werden, ohne mit
dem Befestigungsschaft der Kalibrierkugel zu kollidieren. Ein Startwinkel s_sta1 (0 bis 360 Grad) kann vorgegeben
werden. Der Fortschaltwinkel beim Umkreisen der Kugel ist gleich 90 Grad.

Als Vorschub auf der Kreisbahn wird das kanalspezifische SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE verwendet

4 Vor dem Eintragen erfolgt eine Bedienerabfrage mit MO. Erst mit NC-Start werden die Vektoren eingetragen.
Wird das Messprogramm mit RESET abgebrochen, so werden keine berechneten Vektoren eingetragen.
Vektoren werden nur eingetragen, wenn die Toleranz der Offsetvektoren bei der Berechnung nicht Gberschritten ist.

5 Messergebnisanzeige nur bei der Messvariante Kinematik berechnen.
Soll auch nach der 1. bis 3. Messung das Messergebnis angezeigt werden, erfolgt dies durch Setzen des
kanalspezifischen SD 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

6 Rundachse 2 nur bei Kinematiken mit zwei Rundachsen

) Grenzwert Winkelsegment der Rundachse. Wertebereich von s_Ttnvi zwischen 20 bis 60 Grad. Bei Werten von s_TNvL
< 20 Grad ist mit Ungenauigkeiten, bedingt durch die Messungenauigkeiten im Mikrometerbereich des Messtasters, zu
rechnen. Ist der Grenzwert liberschritten, erfolgt die Fehlermeldung 61430 mit Anzeige des Minimalwertes fiir den
Grenzwert.

Messzyklen
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3.1.13 Messzyklenparameter CYCLE982

PROC CYCLE982 (INT S_MVAR, INT S KNUM, INT S PRNUM, INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S_FA,REAL
S _TSA,REAL S _VMS,REAL S STAl,REAL S CORA,REAL S TZL,REAL S TDIF,INT S NMSP,INT S EVNUM, INT
S _MCBIT, INT DMODE,INT AMODE) SAVE ACTBLOCNO DISPLOF

Tabelle 3- 13 Aufrufparameter CYCLE982 1

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter

1 S_MVAR Messvariante
Werte: | EINER: Kalibrieren / Messen

0 = Werkzeugmesstaster kalibrieren

1 = Einzelmessung Werkzeug 3

2 = Mehrfachmessung Werkzeug, Langen und Werkzeugradius (bei
Fraswerkzeugen) bestimmen

ZEHNER: Kalibrieren oder Messen im MKS oder WKS

0 = Maschinenbezogen 4
1 = Werkstiickbezogen

HUNDERTER: Messen mit oder ohne Umschlag bei Fraswerkzeugen

0 = Messen ohne Umschlag
1 = Messen mit Umschlag

TAUSENDER: Korrekturziel bei Fraswerkzeugen

0 = Lange oder Lange und Radius bestimmen (siehe s_mvar 1er-Stelle)

1 = Radius bestimmen, wenn s_mvar 1er-Stelle = 1

2 = Lange und Radius bestimmen (Stirnseite), wenn s mvar 1er-Stelle = 1 oder
23 = Scheibenfréser obere Schneide (Ruckseite) und Lédnge und Radius
bestimmen 9

ZEHNTAUSENDER: Stellung der Fraswerkzeuges oder des Bohrers

0 = Axiale Stellung des Fraswerkzeuges oder Bohrers, Radius in 2. Achse der
Ebene (bei G18 X) 7

1 = Radiale Stellung des Fraswerkzeuges oder Bohrers, Radius in 1. Achse der
Ebene (bei G18 2) )

HUNDERTTAUSENDER: inkrementelles Kalibrieren oder Messen

0 = keine Angabe
1 = inkrementelles Kalibrieren oder Messen

EINEMILLION: Spindel auf Startwinkel s_sTa1 positionieren (nur bei Messen
Fraswerkzeuge)

0 = Spindel nicht positionieren

1 = Spindel auf Startwinkel s_sTa1 positionieren

2 | Auswahl S_KNUM Korrekturvariante 2
Werte: | EINER: Werkzeugkorrektur

0 = keine Angabe (Werkzeugkorrektur in Geometrie)
1 = Werkzeugkorrektur in Verschleil

3 |icon+ S_PRNUM Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
Anzahl (default=1)
4 | X0 5_MA Messachse

Werte: |1 =1. Achse der Ebene (bei G18 Z)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G18 X)

Messzyklen
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
5 |+ S_MD Messrichtung
Werte: | 0 = keine Auswahl (Messrichtung wird aus Istwert ermittelt)
1 = positiv
2 = negativ
6 |22 §_ID Versatz
7 |DFA S_Fa Messweg
8 |TSA S_TsA Vertrauensbereich
9 |VMS 5_VMS Variable Messgeschwindigkeit bei Kalibrieren 2
10 |alphat S_STAL Startwinkel bei Messen von Fraswerkzeugen
11 | alpha2 S_CORA Korrekturwinkel bei Messen mit Umschlag von Fraswerkzeugen 8
12 |TZL 8_TzL Nullkorrektur beim Vermessen von Werkzeugen. Beim Kalibrieren ist s_TzL = 0
13 |DIF S_TDIF MaRdifferenzkontrolle
14 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2) (default=1)
15 |EVN S_EVNUM Nummer Erfahrungs- Mittelwertspeicher 2. 9)
16 S_MCBIT | regerviert
17 _DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 nur im Zyklus aktiv)
ZEHNER: Schneidelage bei Dreh- und Fraswerkzeugen
(nur fiir Anzeige in den Eingabemasken 1 bis 9)
HUNDERTER: Werkzeugtyp
0 = Drehwerkzeug
1 = Fréser
2 = Bohrer
TAUSENDER: Anfahrstrategie in Bezug auf den Werkzeugmesstaster
0 = PLUS [X/Z]; X wenn Werkzeuglage axial, Z wenn Werkzeuglage radial
1 = MINUS [X/Z]; X wenn Werkzeuglage axial, Z wenn Werkzeuglage radial
18 _AMODE Alternativmode

alle Defaultwerte = 0 oder als default=x gekennzeichnet
Anzeige abhangig vom allgemeinen SD 54762 _MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

Dreh- oder Fréaswerkzeug oder Bohrer messen. Messachse in Parameter s_ma
Spezifizierung bei Drehwerkzeugen Gber Schneidenlage 1...8, bei Fraswerkzeugen iber HUNDERTER bis
TAUSENDER-Stelle im Parameter s_mvar.

Messen und Kalibrieren erfolgt im Basiskoordinatensystem (MKS bei ausgeschalteter kinematischer Transformation).
nicht fir inkrementelles Messen
nur fur Mehrfachmessung s_mMvar=x2x020der x3x02(Beispiel Scheiben- oder Nutenfraser)

wenn das kanalspezifische SD 42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2, dann erfolgt die Zuordnung der
Werkzeuglangenkomponenten wie bei Drehwerkzeugen

nur bei Messen mit Umschlag s MvaR=xx1x1

Erfahrungswertbildung

Wertebereich der Erfahrungswertspeicher: 1 bis 20 Nummer (n) des Erfahrungswertspeichers, siehe kanalspezifisches
SD 55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1].
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3.1.14

Messzyklenparameter 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) SAVE DISPLOF

Tabelle 3- 14 Aufrufparameter CYCLE971 Y

Nr. | Masken-
parameter

Zyklen-
parameter

Bedeutung

S MVAR

Messvariante

Werte: | EINER:

0 = Werkzeugmesstaster kalibrieren

1 = Werkzeug messen mit stehender Spindel (Ladnge bzw. Radius)

2 = Werkzeug messen mit drehender Spindel (Ladnge bzw. Radius), siehe
Parameter s_r1 bis s s4

ZEHNER: Messen in MKS oder WKS
0 = Messen in MKS (maschinenbezogen), Werkzeug messen oder
Werkzeugmesstaster kalibrieren

1 = Messen in WKS (werkstlickbezogen), Werkzeug messen oder
Werkzeugmesstaster kalibrieren

HUNDERTER: Einzelschneidenvermessung von Fraswerkzeugen

0 = nein

1=ja

TAUSENDER:

0=0

ZEHNTAUSENDER:

0=0

HUNDERTTAUSENDER: Werkzeugmesstaster automatisch kalibrieren

0 = Werkzeugmesstaster nicht automatisch kalibrieren
1 = Werkzeugmesstaster automatisch kalibrieren

EINEMILLION: Kalibrieren in der Ebene mit Spindelumschlag

0 = Kalibrieren in der Ebene ohne Spindelumschlag
1 = Kalibrieren in der Ebene mit Spindelumschlag

2 Auswabhl

S_KNUM

Korrekturvariante 2)

Werte: | EINER: Werkzeugkorrektur

0 = keine Angabe (Werkzeugkorrektur in Geometrie)
1 = Werkzeugkorrektur in Verschleil®

3 icon+
Anzahl

S_PRNUM

Nummer des Feldes der Messtasterparameter (nicht Messtasternummer)
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3.1 Ubersicht Messzyklenparameter

Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
4 X0 S_MA Messachse, Versetzachse 4

Werte: | EINER: Nummer der Messachse

1 =1. Achse der Ebene (bei G17 X)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G17 Y)
3 = 3. Achse der Ebene (bei G17 Z)

ZEHNER:
0=0
HUNDERTER: Nummer der Versetzachse

0 = keine Versetzachse
1 =1. Achse der Ebene (bei G17 X)
2 = 2. Achse der Ebene (bei G17Y)

5 |+ S_MD Messrichtung
Werte: | 0 = keine Auswahl (Messrichtung wird aus Istwert ermittelt)
1 = positiv
2 = negativ
6 |z2 s_ID Versatz
Werte: | 0 = Bei Werkzeugen ohne Versatz
>0 =

o Kalibrieren: Der Versatz wirkt auf die 3. Achse der Ebene (bei G17 Z), wenn
der Durchmesser des Kalibrierwerkzeugs groRer als der obere Durchmesser
des Messtasters ist. Hier wird das Werkzeug um den Werkzeugradius aus
der Mitte des Messtasters versetzt, abziglich des Wertes von s_1D. Die
Versetzachse wird zuséatzlich in s_ma angegeben.

¢ Messen: Bei Mehrschneidern ist der Versatz von Werkzeuglange und
héchsten Punkt der Schneide beim Radiusmessen oder der Versatz von
Werkzeugradius zu héchsten Punkt der Schneide beim Messen der
Werkzeuglange anzugeben.

7 |DFA S_FA Messweg
8 |TSA S_Tsa Vertrauensbereich
9 |VMS S_VMS Variable Messgeschwindigkeit beim Kalibrieren 2
10 |TZL S_TZL Nullkorrektur (nur bei Messen Werkzeug) 2
11 |DIF S_TDIF MaRdifferenzkontrolle bei Messen Werkzeug (s_MvAR=xx1 oder s_MVAR=xx2)
12 | Messungen | S_NMSP Anzahl Messungen am selben Ort 2)
13 |F1 S_F1 1. Vorschub fiir Antasten mit drehender Spindel 2
14 |S1 5_81 1. Drehzahl fiir Antasten mit drehender Spindel 2
15 |F2 S_F2 2. Vorschub fiir Antasten mit drehender Spindel 2
16 |S2 882 2. Drehzahl fir Antasten mit drehender Spindel 2
17 |F3 S_F3 3. Vorschub fiir Antasten mit drehender Spindel 2
18 |S3 5_s3 3. Drehzahl fiir Antasten mit drehender Spindel 2
19 |EVN S_EVNUM Nummer Erfahrungswertspeicher 2
20 S_MCBIT | Maske der _CBITs bzw. _CHBITs
Messzyklen
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Nr. | Masken- Zyklen- Bedeutung
parameter | parameter
21 —DMODE Displaymode
Werte: | EINER: Bearbeitungsebene G17/G18/G19
0 = Kompatibilitat, es bleibt die vor Zyklusaufruf wirksame Ebene aktiv
1 =G17 (nur im Zyklus aktiv)
2 = G18 (nur im Zyklus aktiv)
3 = G19 (nur im Zyklus aktiv)
22 _AMODE Alternativmode
Werte: | EINER: reserviert

ZEHNER: reserviert

HUNDERTER: reserviert

1 alle Defaultwerte = 0 oder als default=x gekennzeichnet
2 Anzeige abhangig vom allgemeinen SD 54762 MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
3 nur bei Korrektur in Werkzeug und Maf3toleranz "ja", ansonsten Parameter = 0

4 beim automatischen Messen (s_MvarR=1x00xx) keine Anzeige Messachse, Versetzachse = s ma-o.
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3.2

3.2 Zusatzparameter

Zusatzparameter

Die folgenden Zusatzparameter kénnen durch Settingdaten in den Eingabemasken aus-
oder eingeblendet werden. Weitere Informationen zu den Settingdaten SD54760 bis
SD54764 siehe Listenhandbuch SINUMERIK 840D s/, Ausfiihrliche Beschreibung der
Maschinendaten.

3%

Maschinenhersteller
Beachten Sie bitte die Hinweise des Maschinenherstellers.

Die Zusatzparameter sind nicht bei allen Messzyklen vorhanden. Siehe auch
Schnittstellenbeschreibung.

Tabelle 3- 15 Zusatzparameter bei Messen Werkstlick

Maskenparameter | Ubergabe- |Beschreibung Einheit
parameter
Abgleichdatensatz | S_PRNUM Nummer des Datensatzes mit den kalibrierten Werten des Messtasters -
F S_VMS Messvorschub bei Abgleich des Messtasters mm/min
Auswahl S_MVAR Abgleich Messtaster: Auswahl auf bekannten oder unbekannten Mittelpunkt | -
des Kalibrierrings
Auswahl S_MVAR Abgleich Messtaster: Auswahl Kalibrieren mit oder ohne Lageabweichung | -
(Schieflage Messtaster)
Anzahl S_NMSP Anzahl der Messungen am selben Ort -
TZL S_TZL Nullkorrektur bei Korrektur in ein Werkzeug mm
DIF S_TDIF MaRdifferenzkontrolle bei Korrektur in ein Werkzeug -
Datensatz §_EVNUM Bildung von Mittelwerten bei Korrektur in ein Werkzeug -
Mittelwertbildung
Datensatz S_EVNUM Bildung von Erfahrungswerten bei Korrektur in ein Werkzeug -
Erfahrungswerte
FW 8_K Wichtungsfaktor fir Mittelwertbildung -
T™MV S_TMV Korrekturbereich fur Mittelwertbildung
Auswahl S_MVAR Messen unter Drehen Durchmesser innen auRen: -
e mit Umschlag
e unter Drehmitte fahren
Messzyklen
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3.2 Zusatzparameter

Zusatzliche Korrekturmdglichkeiten beim Messen Werkstlick:

1. Nullpunktverschiebungen

— Korrektur in Basisbezug

— Korrektur in kanalspezifische Basis NPV

— Korrektur in globale Basis NPV

— Korrektur in grob oder fein

2. Werkzeugkorrekturen

— Werkzeugkorrektur in Geometrie oder Verschleil}

— Werkzeugkorrektur invertiert oder nicht invertiert

— Werkzeugkorrektur in Radius oder Lange L1 oder L2 oder L3

Tabelle 3- 16 Zusatzparameter bei Messen Werkzeug

Maskenparameter | Ubergabe- | Beschreibung Einheit
parameter

Abgleichdatensatz | S_PRNUM Nummer des Datensatzes mit den kalibrierten Werten des Messtasters -

F S_VMS Messvorschub bei Abgleich des Messtasters mm/min
Auswahl S_MVAR Eingabe von max. 3 Vorschiiben und 3 Spindeldrehzahlen beim Messen -
Messstufen mit drehender Spindel

Auswahl S_MVAR Werkzeugkorrektur in Geometrie oder Verschleily -

Auswahl S_MVAR Messen in MKS oder WKS -

Anzahl S_NMSP Anzahl der Messungen am selben Ort -
Datensatz S_EVNUM Bildung von Erfahrungswerten bei Korrektur in ein Werkzeug -
Erfahrungswerte

Messzyklen
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3.3 Zusétzliche Ergebnisparameter

3.3 Zusatzliche Ergebnisparameter
Die folgende Tabelle enthalt die zusatzlichen Ergebnisparameter fiir die Messvarianten der
Werkzeugkorrektur.
Parameter Beschreibung Einheit
_OVR[8] " Toleranz-Obergrenze fir mm
e Durchmesser Bohrung / Kreiszapfen / Kreissegment
e Messachse
e Breite Nut/ Steg
e Rechtecklange in der 1. Achse der Ebene
_OVRI[9] -3 Toleranz-Obergrenze fur Rechtecklange in der 2. Achse der mm
Ebene
_OVR[12]" Toleranz-Untergrenze fir mm
e Durchmesser Bohrung / Kreiszapfen / Kreissegment
e Messachse
o Breite Nut/ Steg
e Rechtecklange in der 1. Achse der Ebene
_OVR[13] "3 Toleranz-Untergrenze fiir Rechtecklange in der 2. Achse der | mm
Ebene
_OVR [20]" Korrekturwert mm
_OVR[27]1" Nullkorrekturbereich mm
_OVR[28] " Vertrauensbereich mm
_OVR[29] " MaRdifferenz mm
_OVR[30] " Erfahrungswert mm
_OVR[31]" Mittelwert mm
_OVI[4]" Wichtungsfaktor -
_OVI [5] Messtasternummer -
_ovi[e]" Mittelwertspeichernummer -
_OvVI[7]" Erfahrungswertspeichernummer -
_ovi[g"m Werkzeugnummer -
_OVI[9" Alarmnummer -
_OVI[11]2 Status Korrekturauftrag -
_OVI[13] " DL-Nummer -

Messzyklen

" nur bei Werkstlickmessung mit Werkzeugkorrektur
2 nur bei Korrektur in NPV

3)  gilt nur fur die Messvarianten "Rechtecktasche" und "Rechteckzapfen”
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3.4 Parameter

3.4

Parameter

Tabelle 3- 17 Liste der Ein-/Ausgangsvariablen der Messzyklen

Masken- Zyklen- Englische Herleitung Deutsche Entsprechung
parameter parameter
S_CALNUM | Calibration groove number Nummer des Kalibrierkérpers
S_MCBIT Central Bits Maske der _CBITs bzw. _CHBITs
a2 S_CORA Correction angle position Korrekturwinkel
X0 S_CPA Center point abscissa Mittelpunkt der 1. Achse der Ebene
YO §_CPO Center point ordinate Mittelpunkt der 2. Achse der Ebene
DL S_DLNUM DL-Nummer fir Einrichte- bzw. Summenkorrektur
EVN 5_EVNUM Nummer Erfahrungsmittelwertspeicher
DFA S_FA Factor for multipl. of measurem. Messweg
path
5_ID Infeed in applicate Inkrementeller Zustellbetrag / Versatz
al S_INCA Indexing angle Fortschaltwinkel / Winkelsollwert
FW S_K Weighting factor for averaging Wichtungsfaktor fir Mittelwertbildung
Auswahl S_KNUM Korrektur NPV, Basis NPV oder Basisbezug
Auswahl S_KNUM1 Korrektur in Werkzeugkorrektur
X1Y/lZ S_MA Number of measuring axis Messachse (Nummer der Achse)
+/- S_MD Measuring direction Messrichtung
S_MFS Vorschub und Drehzahl beim Messen mit drehender
Spindel
S_MVAR Measuring variant Messvariante
Anzahl S_NMSP Number of measurements at same | Anzahl Messungen am selben Ort
spot
_OVI[20] Feld: Ausgangswerte INT
_OVR[32] Feld: Ausgangswerte REAL
Icon + Anzahl| | S_PRNUM Probe type and probe number Nummer des Feldes der Messtasterparameter
X0/Y0/Z0 |S_SETV Setpoint value Sollwert
al S_STAl Starting angle Startwinkel
X S_SZA Safety zone on workpiece abscissa | Schutzzone in der 1. Achse der Ebene
Y 8_8z0 Safety zone on workpiece ordinate | Schutzzone in der 2. Achse der Ebene
DIF S_TDIF Tolerance dimensional difference | MaRdifferenzkontrolle
check
TLL S_TLL Tolerance lower limit Toleranzuntergrenze
TMV 5_TMV Mittelwertbildung mit Korrektur
T S_TNAME Tool name Werkzeugname bei Einsatz Werkzeugverwaltung
S_TNVL Grenzwert fiir Verzerrung des Dreiecks
TSA S_Tsa Tolerance safe area Vertrauensbereich
TUL S_TUL Tolerance upper limit Toleranzobergrenze
TZL 8_TzL Tolerance zero offset range Nullkorrektur
VMS §_VMS Variable measuring speed Variable Messgeschwindigkeit
Messzyklen
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A1 Zuordnung der Messzyklenparameter zu MEA_FUNCTION_MASK
Parametern
Alle Einstelldaten, die bis zur Messzyklenversion 2.6 in GUD-Variablen abgelegt wurden,
liegen ab dem Softwarestand SW 4.4 in den projektierbaren Maschinen- und Settingdaten
(z. B. Datenfelder der Kalibrierwerte). Die GUD-Bausteine GUD5, GUD6 und GUD7_MC
werden fur die Messzyklendaten nicht mehr bendétigt.
Die folgenden Tabellen enthalten die Zuordnung der funktionbestimmenden
Messzyklenparametern zu den MEA_FUNCTION_MASK Parametern.
Bit | Funktion MD-Bezeichner GUD-Name
1 SW 2.6 bis SW 2.6
Allgemeines Zyklen-Maschinendatum: MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Werkstiickmessen
0 Kalibrieriberwachung (Default = 1) 51616 SMNS_MEA_CAL_MONITORING _CBIT[16]
1 Langenbezug des Messtasters in der Zustellachse 51614 _CBIT[14]
(Default = 1) $MNS_MEA PROBE_LENGTH_RELATE
0 = Bezugspunkt ist die Messtasterkugelmitte
1 = Bezugspunkt ist der Messtasterkugelumfang
2 Berlicksichtung von orientierbaren Werkzeugtragern | 51610 $SMNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE _CBIT[7]
bei Korrektur in ein Werkzeug (Default = 0)
3 Korrekturwinkel fir Mono-Werkstlickmesstaster 51612 _CBIT[8]
(Default = 1) $MNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE
Werkzeugmessen
16 | Beriicksichtung von orientierbaren Werkzeugtragern MD 51610 _CBIT[7]
bei Korrektur in ein Werkzeug (Default = 0) $MNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE
Kanalspezifisches Zyklen-Maschinendatum: MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Werkstiickmessen
0 Messeingang Werkstiickmesstaster (Default = 0) 51606 _CHBITI[0]
0 = CNC-Messeingang 1 $MNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBEJ0]
1 = CNC-Messeingang 2
1 Drehmesszyklen verwenden Y-Achse als Messachse | 52605 _CHBIT[19]
(Default = 0) $MCS_MEA_TURN_CYC_SPECIAL_MODE
Werkzeugmessen
16 | Messeingang Werkzeugmesstaster (Default = 1) 51607 SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[0] | _CHBIT[1]
0 = CNC-Messeingang 1
1 = CNC-Messeingang 2
Messzyklen
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A. 1 Zuordnung der Messzyklenparameter zu MEA_FUNCTION_MASK Parametern

Bit | Funktion MD-Bezeichner GUD-Name
B SW 2.6 bis SW 2.6
Aligemeine Zyklen-Settingdaten: SD 54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Werkstliickmessen
0 Messwiederholung bei Uberschreitung von _TDIF und | 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[0O]
_TSA (Default = 0)
1 Messwiederholung mit Alarmausgabe und Zyklen- 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
Stopp an MO (Default = 0)
2 Uberschreitung von _TUL, _TLL, _TDI, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
Zyklen-Stopp an MO (Default = 0)
3 | kalibrierten Messtasterkugelradius in Werkzeugdaten | 54660 _CBIT[15]
Ubernehmen (Default = 1) $SNS_MEA_PROBE_BALL_RAD_IN_TOA
Werkzeugmessen
16 | Messwiederholung bei Uberschreitung von _TDIF und | 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[0]
_TSA (Default = 0)
17 | Messwiederholung mit Alarmausgabe und Zyklen- 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
Stopp an MO (Default = 0)
18 | Uberschreitung von _TDIF, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
Zyklen-Stopp an M0 (Default = 0)
19 | Fraser, Spindeldrehzahlreduzierung beim letzten _CHBIT[22]
Antasten
Kanalspezifische Settingdaten: SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Werkstiickmessen
0 | Kollisions-Uberwachung (Default = 1) 55600 _CHBIT[2]
$SCS_MEA_COLLISION_MONITORING
1 Kopplung der Spindelposition, mit einer Koordinaten- | 55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD | _CHBIT[13]
drehung um die Zustellachse in AUTOMATIK (Default
= O)
2 Drehrichtung der Spindelpositionierung, bei aktiver 55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR _CHBIT[14]
Kopplung von Spindel und Koordinatendrehung
(Default = 0)
0=im GUZ
1=imUz
3 Messversuche bei Nichtschalten des Messtasters 55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE _CHBIT[15]
(Default = 0)
0 =5 Versuche
1 =1 Versuch
4 | Anfahrgeschwindigkeit an die Messstelle (Default = 0) | 55610 $SCS_MEA_FEED_TYP _CHBIT[17]
0 = mit Messvorschub _VMS
1 = mit $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE
5 Ruckzugsgeschwindigkeit von der Messstelle (Default | 55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED _CHBIT[16]
= 0)
0 = mit $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
1 = mit $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
Messzyklen
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A. 1 Zuordnung der Messzyklenparameter zu MEA_FUNCTION_MASK Parametern

Bit | Funktion

1)

MD-Bezeichner
SW 2.6

GUD-Name
bis SW 2.6

Werkstlickmesstaster vor und nach dem NC-
Kommando SPOS deaktivieren / aktivieren.
Siehe auch CUST_MEA_CYC.SPF

(Default = 0)

0 = kein Aufruf CUST_MEA_CYC.SPF
1 = Aufruf CUST_MEA_CYC.SPF

14

Kopplung der Spindelposition, mit einer Koordinaten-
drehung um die Zustellachse bei Messen in JOG
(Default = 1)

55770
$SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_COORD

E_MESS_
SETTI0]

15

Kalibrieren im Kalibrierring bei Messen in JOG
(Default = 0)

0 = Kalibrieren mit automatischem
Referenzmittelpunkt
1 = Kalibrieren mit bekanntem Referenzmittelpunkt

55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE

E_MESS_
SETT[1]

Werkzeugmessen

16

Kollisions-Uberwachung (Default = 1)

55600
$SCS_MEA_COLLISION_MONITORING

_CHBIT[2]

17

Messversuche bei Nichtschalten des Messtasters
(Default = 0)

0 = 5 Versuche
1 =1 Versuch

55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE

_CHBIT[15]

18

Anfahrgeschwindigkeit an die Messstelle (Default = 0)

0 = mit Messvorschub _VMS
1 = mit $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

55610 $SCS_MEA_FEED_TYP

_CHBIT[17]

19

Rickzugsgeschwindigkeit von der Messstelle (Default
= O)

0 = mit $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

1 = mit $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED

_CHBIT[16]

1)

Bit x=0 bedeutet Funktion ist ausgeschaltet
Bit x=1 bedeutet Funktion ist eingeschaltet
Alle nicht dokumentierten Bits sind nicht belegt.

Messzyklen
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A.2 Anderungen in den Maschinen- und Settingdaten ab SW 4.4

A2

MD ersetzt durch SD

Anderungen in den Maschinen- und Settingdaten ab SW 4.4

Folgende Zyklenmaschinendaten (Messen in JOG) entfallen ab Zyklenstand SW 04.04.01
(gegenuber Zyklenstand SW 02.06.00) und werden durch die folgenden gleichbedeutenden

Zyklensettingdaten ersetzt.

MD entfallen

Ersetzt durch SD

51609 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBIO .. 5]

54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBJ0 .. 5]

51755 $MNS_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_DISTI[n]

54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTH]|n]

51787 $SMNS_J_MEA _T_PROBE_MEASURE_FEED

55628 $SCS_MEA _TP_FEED_MEASURE

Anderung Nummer des Settingdatums

Bei folgenden Zyklensettingdaten andert sich die Nummer des Settingdatum ab Zyklenstand
SW 04.04.01(gegenlber Zyklenstand SW 02.06.00). Bezeichner und Funktion haben sich

nicht geéndert.
Nummer SD Bezeichner

Stand SW 02.06.00 | ab SW 04.04.01
54798 54780 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
54799 54782 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
55630 55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
55631 55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
55632 55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE
55633 55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE
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A.3 Gesamttibersicht der gednderten Zyklenmaschinen- und Zyklensettingdaten

A.3 Gesamtubersicht der geanderten Zyklenmaschinen- und
Zyklensettingdaten

Tabelle A-1 Gesamtibersicht der gednderten Zyklenmaschinendaten

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00 CYCLE SW 04.04.05.00

N51071 SMNS_ACCESS_ACTIVATE_CTRL_E
N51072 $MNS_ACCESS_EDIT_CTRL_E

N51073 $MNS_ACCESS_SET_SOFTKEY_ACCESS
N51199 $MNS_ACCESS_WRITE_TM_GRIND

N51606 $MNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[0]

N51606 $MNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[1]

N51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[0]

N51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[1]

N51609 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBIO .. 5]
N51610 $MNS_MEA TOOLCARR_ENABLE

N51612 $MNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE
N51614 $MNS_MEA PROBE_LENGTH_RELATE
N51616 $MNS_MEA_CAL_MONITORING

N51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK'

N51755 $MNS_J_MEA_MEASURING_FEED

N51774 $MNS_J_MEA_T_PROBE_TYPEJO .. 5]

N51776 $MNS_J_MEA_T_PROBE_ALLOW_AX_DIR]0 .. 5]
N51778 $MNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_LENGTHIO .. 5]
N51782 $MNS_J_MEA_T_PROBE_T_EDGE_DIST[O0 .. 5]
N51787 $MNS_J_MEA_T_PROBE_MEASURE_FEED

N52605 $MCS_MEA TURN_CYC_SPECIAL_MODE

N52248 $MCS_REV_2 BORDER _TOOL_LENGTH
N52290 $SMCS_SIM_DISPLAY_CONFIG

N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK

N52751 $MCS_J_MEA_MAGN_GLAS_POS[0]
N52751 SMCS_J_MEA_MAGN_GLAS_POS[1]

Messzyklen
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A.3 Gesamttibersicht der gednderten Zyklenmaschinen- und Zyklensettingdaten

Tabelle A-2 Gesamtubersicht der geanderten Zyklensettingdaten

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N54611 $SNS_MEA_WP_FEEDIO .. 11]

N54636 $SNS_MEA_TP_FEEDIO .. 5]

N54651 $SNS_MEA_TPW_FEEDIO .. 5]

N54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBJ|0 .. 5]

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK

N54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

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

N54656 $SNS_MEA_REPEAT_WITH_MO

N54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO

N54659 $SNS_MEA_TOOL_MEASURE_RELATE

N54660 $SNS_MEA_PROBE_BALL_RAD_IN_TOA

N55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING

N55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD

N55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR

N55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE

N55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED

N55610 $SCS_MEA_FEED_TYP

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

N55640 $SCS_MEA_FEED_CIRCLE

N55642 $SCS_MEA_EDGE_SAVE_ANG

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK

N55761 $SCS_J_MEA _SET_NUM_OF_ATTEMPTS

N55762 $SCS_J_MEA_SET_RETRAC_MODE

N55763 $SCS_J_MEA_SET_FEED_MODE

N55770 $SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_COORD

N55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE

N55772 $SCS_J_MEA_SET_PROBE_MONO

282

Messzyklen
Programmierhandbuch, 03/2013, 6FC5398-4BP40-3AA1



Anderungen ab Zyklenversion SW 4.4

A.4 Gegentdiberstellung der GUD-Parameter (bezogen auf Messfunktionen)

A4 Gegenuberstellung der GUD-Parameter (bezogen auf
Messfunktionen)

Per Zyklen-Maschinen-, Settingdaten (MD, SD) kénnen Sie bestimmte Grundeinstellungen
vornehmen.

Folgende Préfixbezeichnungen sind festgelegt:
e §SNS_... allgemeinglltige Settingdaten
e §SCS_... kanalspezifische Settingdaten
o SMNS_... allgemeingiiltige Maschinendaten
e SMCS_... kanalspezifische Maschinendaten

Die in der nachfolgenden Tabelle dargestellten GUD-Parameter stellen den Inhalt der GUD-
Bausteine GUD5, GUD6 und GUD7_MC bis Version V7.5 dar, bei denen ein aquivalentes
MD/SD ab Version V2.7/V4.4 vorhanden ist.

Die GUD sind in der Anwendung riickwartskompatibel zu bestehenden Messprogrammen.

Die Bausteine GUD5, GUD6 und GUD7_MC wurden durch den PGUD (SGUD in der
Parameteranzeige) ersetzt.

GUD bis Version 7.5 MD/SD Version V2.7/V4.4

_WPI[x,0] SD54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAMIO...11]

_WP[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]
_WP[x,3] SD54603 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...11]
_WPI[x,4] SD54604 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...11]
_WPI[x,5] SD54605 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...11]
_WP[x,6] SD54606 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...11]
_WPI[x,7] SD54607 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX1[0...11]
_WPI[x,8] SD54608 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX2[0...11]
_WP[x,9] SD54609 $SNS_MEA_WP_STATUS_RTI[0...11]

_WPI[x,10] SD54610 $SNS_MEA_WP_STATUS_GEN[O0...11]

_KBIx,0] SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[0...2]
_KBI[x,1] SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[0...2]
_KB[x,2] SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[0...2]
_KBI[x,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]
_KBIx,6] SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2|0...2]
_TP[x,0] SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1[0...5]
_TP[x,1] SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1][0...5]
_TP[x,2] SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...5]
_TP[x,3] SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...5]
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GUD bis Version 7.5

MD/SD Version V2.7/V4.4

_TP[x,4] SD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...5]
_TP[x,5] SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...5]
_TP[x,6] und SD54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZEJ0...5]
E_MESS_MT_DL[3]

_TP[x,7] und SD54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CALJ0...5]
E_MESS_MT_AX[3]

_TP[x,8] und SD54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[0...5]
E_MESS_MT_TYP[3]

_TP[x,9] und SD54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTHI[0...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]

_TPWIx,5] SD54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3J0...5]

_TPWI[x,6] SD54646 $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZEJ0...5]

_TPWIx,7] SD54647 $SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CALJ0...5]

_TPWI[x,8] SD54648 $SNS_MEA_TPW_TYPEJ0...5]

_TWP[x,9] SD54649 $SNS_MEA_TPW_CAL_MEASURE_DEPTHIO...5]

_CM[0] SD54670 $SNS_MEA_CM_MAX_PERI_SPEED|0]

_CM[1] SD54671 $SNS_MEA_CM_MAX_REVOLUTIONS|0]

_CM[4] SD54672 $SNS_MEA_CM_MAX_FEEDRATE[0]

_CM[2] SD54673 $SNS_MEA_CM_MIN_FEEDRATEJ0]

_CMI5] SD54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR[0

_CMI6] SD54675 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_1[0]

_CM[7] SD54676 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_2[0]

_CM[3] SD54677 $SNS_MEA_CM_MEASURING_ACCURACY]I0]

_CM[8] MD51618 $MNS_MEA_CM_ROT_AX_POS_TOL[0]

_CBIT[0] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0 (Werkstlick messen)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (Werkzeug messen)

_CBIT[1] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1 (Werkstlick messen)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 17 (Werkzeug messen)

_CBIT[2] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 2 (Werkstlick messen)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 18 (Werkzeug messen)

_CBIT[7] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 2 (Werkstlick messen)
MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (Werkzeug messen)

_CBIT[8] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 3

_CBIT[14] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1

_CBIT[15] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 3

_CBIT[16] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0
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_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 (Werkstlick messen)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (Werkzeug messen)

_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 (Werkstlick messen)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 17 (Werkzeug messen)

_CHBIT[16] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 5 (Werkstlick messen)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 19 (Werkzeug messen)

_CHBIT[17] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 4 (Werkstlick messen)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 18 (Werkzeug messen)

_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

_EVMVNUM[1] SD55624 $SCS_MEA AVERAGE_VALUE

_EV[20] SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUEJ0...19]

_MVI[20] SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[0...19]

_SPEEDI[0] SD55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

_SPEEDI[1] SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

_SPEEDI[2] SD55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

_SPEED[3] SD55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

_TP_CF SD54690 $SNS_MEA_T_PROBE_MANUFACTURER

_MT_COMP SD54691 $SNS_MEA _T_PROBE_OFFSET

_MT_EC_R[1,5] SD54695 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD1[0...4]

_MT_EC_R[2,5] SD54696 $SNS_MEA RESULT_OFFSET_TAB_RAD2[0...4]

_MT_EC_RJ[3,5] SD54697 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD3|0...4]

_MT_EC_R[4,5] SD54698 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD4|0...4]

_MT_EC_RJ[5,5] SD54699 $SNS_MEA RESULT_OFFSET_TAB_RADS5I0...4]

_MT_EC_RJ[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]

_MT_EC_L[4,5] SD54708 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN4[0...4]

_MT_EC_L[5,5] SD54709 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN5|0...4]

_MT_EC_L[6,5] SD54710 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENG[O0...4]
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GUD bis Version 7.5

MD/SD Version V2.7/V4.4

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_RADIO0...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
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A.5 Namenséanderungen von Zyklenprogrammen und GUD-Bausteinen

Nachfolgende Messprogramme sind ab Messzyklenversion 2.6 umbenannt oder entfallen:

Zyklenname GUD bis Version 7.5 Zyklenname ab Version 2.6
CYC_JMC Cycle131

CYC_JMA Cycle132

Cycle198 CUST_MEACYC
Cycle199 CUST_MEACYC
Cycle100 Programm ist entfallen!
Cycle101 Programm ist entfallen!
Cycle105 Programm ist entfallen!
Cycle106 Programm ist entfallen!
Cycle107 Programm ist entfallen!
Cycle108 Programm ist entfallen!
Cycle113 Programm ist entfallen!
Cycle118 Programm ist entfallen!
Cycle972 Programm ist entfallen!
E_SP_NPV Programm ist entfallen!
CYC_JM Programm ist entfallen!
GUD5 Baustein ist entfallen
GUD6 Baustein ist entfallen
GuUD7 Baustein ist entfallen
GUD7_MC Baustein ist entfallen

Messzyklen
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Anhang

B.1 Abkirzungen
Abklrzung Bedeutung
CNC Computerized Numerical Control: Computerunterstiitzte numerische Steuerung
DIN Deutsche Industrie Norm
E/A Ein-/Ausgabe
GUD Global User Data: Globale Anwenderdaten
JOG Jogging: Einrichtbetrieb
MD Maschinendaten
MKS Maschinenkoordinatensystem
NC Numerical Control: Numerische Steuerung
NCK Numerical Control Kernel: Numerik-Kern mit Satzaufbereitung, Verfahrbereich usw.
NCU Numerical Control Unit: Hardware Einheit des NCK
NPV Nullpunktverschiebung
PLC Programmable Logic Control: Anpass-Steuerung
SL Schneidenlage
SW Software
WKS Werkstlckkoordinatensystem
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B.2 Dokumentationstibersicht

B.2

Dokumentationsiibersicht

| Dokumentationstibersicht SINUMERIK 840D sl

[ Allgemeine Dokumentation
¥

L =
SINUMERIK =
840D sl [
Werbeschrift Katalog NC 62

Katalog PM 21 SIMOTION,
SINAMICS S120 und Motoren
fur Produktionsmaschinen

[ Anwender-Dokumentation
R 3 R 3

E 3 E 3
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
828D 828D 828D SINAMICS
$120
Bedienhandbuch Programmierhandbuch Programmierhandbuch Diagnosehandbuch
— Universal — Grundlagen —ISO Drehen
— Drehen — Arbeitsvorbereitung —1S0O Frasen
— Frasen — Messzyklen
[ Hersteller- / Service-Dokumentation
E 3 E 1 E 3 E 1 E 1
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
SINAMICS 2D SINAMICS
$120 $120
Geratehandbuch Systemhandbuch Systemhandbuch Inbetriebnahmehandbuch Listenhandbuch
-NCU Leitfaden fir die Ctrl Energy — CNC: NCK, PLC, — Maschinendaten
— Bedienkomponenten Maschinenprojektierung Antrieb — Nahtstellensignale
und Vernetzung - Basesoftware und — Variablen
Bedien-Software
[ Hersteller- / Service-Dokumentation
E 3 E 2 E E 2 E 2
SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl $120 840D sl
828D
Funktionshandbuch Funktionshandbuch Funktionshandbuch Funktionshandbuch Projektierungsanleitung
— Grundfunktionen Werkzeugverwaltung Antriebsfunktionen Safety Integrated EMV-Aufbaurichtlinie
— Erweiterungsfunktionen
— Sonderfunktionen
— Synchronaktionen
— ISO-Dialekte
[Info / Training [ Elektronische Dokumentation
E 3 L * , E 3 E 3
SINUMERIK SINUMERIK N
DOConCD My Documentation Industry Mall
Manager
Trainingsunterlage Handbiicher
— Einfacher Frasen Werkzeug- und
mit ShopMill Formenbau
— Einfacher Drehen
mit ShopTurn
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Asynchrones Unterprogramm

Teileprogramm, das asynchron (unabhangig) zum aktuellen Programmzustand durch ein
Interruptsignal (z. B. Signal "schneller NC-Eingang") gestartet werden kann.

Differenzmessung

Differenzmessung bedeutet, dass der 1. Messpunkt zweimal gemessen wird, einmal mit
180 Grad Spindelumschlag (Drehung des Messtasters) gegeniiber der Stellung bei
Zyklusbeginn und ein zweites Mal mit der Spindelposition, die bei Zyklusbeginn vorlag.
Dieser Vorgang ermdglicht den Einsatz unkalibrierter Messtaster, bei geringen
Anforderungen an die Genauigkeit!

Erfahrungswert

Die Erfahrungswerte dienen zur Unterdriickung von konstanten MaRabweichungen, die
keinem Trend unterliegen.

Fliegendes Messen

Bei diesem Messverfahren erfolgt die Verarbeitung des Fuhlersignals direkt in der NC.

Ist-Soll-Differenz

Differenz zwischen gemessenen und tatsachlich erwarteten Wert.

Kalibrieren

Beim Kalibrieren werden die Triggerpunkte des Messtasters festgestellt und in den Zyklen
Settingdaten ab SD 54600 abgespeichert.

Kalibrierwerkzeug

Ist ein spezielles Werkzeug (im Allgemeinen ein zylindrischer Stift), dessen Mafle bekannt
sind und das zur genauen Bestimmung der Abstandsmale zwischen Maschinennullpunkt
und Messtastertriggerpunkt (des Werkzeugmesstasters) dient.

Kollisionsiiberwachung

In den Messzyklen bedeutet, alle messzyklusintern erzeugten Zwischenpositionierungen
werden auf Schaltsignal des Messtasters Giberwacht. Beim Schalten des Tasters wird
sofortiger Bewegungsabbruch erzeugt und eine Alarmmeldung ausgegeben.

Messzyklen
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Korrekturwinkelstellung

Bei Verwendung eines — Monotasters kann aus maschinenspezifischen Griinden
erforderlichenfalls die Stellung des Tasters mittels der Werkzeugdaten im Monotastertyp 712
korrigiert werden.

Lageabweichung

Die Lageabweichung (Schieflage) beschreibt die Differenz zwischen dem Spindelmittelpunkt
und dem beim Kalibrieren ermittelten Tasterkugelmittelpunkt. Sie wird von den Messzyklen
kompensiert.

MaRdifferenzkontrolle

Ist ein Toleranzparameter, bei dem bei Erreichen einer Grenze (s_p1r) wahrscheinlich das
Werkzeug verschlissen ist und ausgewechselt werden muss. Die MaRdifferenzkontrolle hat
keinen Einfluss auf die Korrekturwertbildung.

Mehrfachmessung am selben Ort

Mit dem Parameter s_nmse kann die Anzahl der Messungen am selben Punkt festgelegt
werden. Die Ist-Soll-Differenz wird arithmetisch gemittelt.

Messen achsparallel

Ist eine Messvariante, die zum achsparallelen Werkstiick messen, z. B. einer Bohrung, eines
Zapfens (Welle), eines Rechtecks usw. dient. Der Messweg wird achsparallel im WKS
verfahren.

Messen im JOG
Beinhaltet folgende Funktionen:

® Halbautomatische Ermittlung der Werkzeuggeometrie und Speichern im WZ-
Korrekturspeicher

® Halbautomatisches Ermitteln und Setzen von Bezugspunkten und Speichern im NV-
Speicher

Die Handhabung der Funktion erfolgt iber Softkeys und Eingabebilder.

Messen unter Winkel

Ist eine Messvariante, die zum Messen einer Bohrung, eines Zapfens (Welle), einer Nut oder
eines Stegs unter beliebigem Winkel dient. Der Messweg wird dabei unter einem
bestimmten vorgegebenen Winkel im WKS verfahren.

Messzyklen
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Messergebnisbild

Messgenauigkeit

Messtastertyp

Messvariante

Messweg

Mittelwert

Messzyklen

Messergebnisbilder kénnen automatisch wahrend des Ablaufs eines Messzyklus angezeigt
werden. Die Funktion ist abhéngig von den Einstellungen im kanalspezifischen SD 55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Die erzielbare Messgenauigkeit ist von folgenden Faktoren abhangig:
e \Wiederholgenauigkeit der Maschine

e \Wiederholgenauigkeit des Messtasters

e Auflésung des Messsystems

Die Wiederholgenauigkeit der Steuerungen beim "Fliegenden Messen" betragt £1 pym.

Zur Erfassung von Werkzeug und Werkstlickabmessungen wird ein elektronisch schaltender
Messtaster bendtigt, der bei Auslenkung eine Signalanderung (Flanke) liefert.

Die Taster werden nach der Anzahl der Messrichtungen unterschieden:
e multidirektional (3D, Multitaster)

® monodirektional (Monotaster)

Uber den Parameter s_mvar wird die Messvariante der einzelnen Messzyklen festgelegt. Der
Parameter kann fiir jeden Messzyklus bestimmte ganzzahlige Werte annehmen, die
zyklusintern auf Gliltigkeit Gberprift werden.

Der Messweg DFA gibt den Abstand der Startposition zur erwarteten Schaltposition
(Sollposition) des Messtasters an.

Die Mittelwertberechnung beriicksichtigt den Trend der Maliabweichungen einer
Bearbeitungsserie, wobei der - Wichtungsfaktor k, auf dessen Basis der Mittelwert gebildet
wird, wahlbar ist.

Die Mittelwertbildung allein ist fir die Sicherung der konstanten Bearbeitungsqualitat noch
nicht ausreichend. Die gemessene MalRabweichung kann fiir konstante Abweichungen ohne
Trend durch einen - Erfahrungswert korrigiert werden.
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Monotaster
Ein Monotaster ist ein Messtaster, der nur in einer Richtung auslenken kann. Er kann nur an
Frés- und Bearbeitungszentren zur Werkstiickmessung mit geringen Einschrankungen
benutzt werden.

Multitaster

Ein Multitaster ist ein Messtaster, der dreidimensional ausgelenkt werden kann.

Nullkorrekturbereich

Dieser Toleranzbereich (Untergrenze s_tz1) entspricht dem Betrag der maximal
zufallsbedingten Maflabweichung. Wenn die Ist-Soll-Differenz betragsmafig kleiner als der
Nullkorrekturbereich ist, wird nicht korrigiert

Nullpunktverschiebung (NPV)

Im Ergebnis einer Messung wird die Ist-Soll-Differenz in den Datensatz einer beliebigen
einstellbaren Nullpunktverschiebung gespeichert.

Referenznut

Ist eine im Arbeitsraum vorhanden Nut (fest an der Maschine), deren genaue Position
bekannt ist und die zum Kalibrieren von Werkstlickmesstastern dient.

Restweg I6schen

Soll ein Messpunkt angefahren werden, so wird ein Fahrbefehl an den Lageregelkreis
gegeben und der Messtaster in Richtung Messpunkt bewegt. Als Positionssollwert wird
dabei ein Punkt hinter dem zu erwartenden Messpunkt definiert. Sobald eine Kontaktgabe
vom Messtaster erfolgt, wird der Achs-Istwert zum Zeitpunkt der Schaltposition erfasst und
der Antrieb angehalten, indem der noch anstehende "Restweg geléscht" wird.

Ronhteilerfassung

Bei der Rohteilerfassung wird im Ergebnis einer -~ Werkstlickmessung die Lage,
Abweichung und Nullpunktverschiebung des Werkstiicks ermittelt.

Sollwert

Bei dem Messverfahren "fliegendes Messen" wird dem Zyklus eine Position als Sollwert
vorgegeben, an der das Signal des schaltenden Messflihlers erwartet wird.

Tasterkugeldurchmesser

Ist der wirksame Durchmesser der Messtasterkugel. Er wird beim Kalibrieren bestimmt und
in den Messzyklusdaten gespeichert.

Messzyklen
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Toleranz-Obergrenze

Wird eine Maldabweichung als Toleranz-Obergrenze (s_tul) gemessen, die im Bereich
zwischen "2/3-Toleranz des Werkstiickes" und "MaRdifferenzkontrolle" liegt, so wird diese zu
100% als Werkzeugkorrektur gewertet und der bisherige Mittelwert geléscht.

Toleranz-Untergrenze

Wird eine Maliabweichung als Toleranz-Untergrenze (s_t11) gemessen, die im Bereich
zwischen "2/3-Toleranz des Werkstiickes" und "MaRdifferenzkontrolle" liegt, so wird diese zu
100 % als Werkzeugkorrektur gewertet und der bisherige Mittelwert geldscht.

Triggerpunkt
Die Triggerpunkte des Messtasters werden beim Kalibrieren bestimmt und in den
kanalspezifischen Settingdaten ab SD 54600 fir die entsprechende Achsrichtung
abgespeichert.

Versetzachse

Bei bestimmten Messvarianten, z. B. Winkel messen im CYCLE998, kann zwischen den
Messungen in der Messachse eine Positionierung in einer anderen anzugebenden Achse,
der so genannten Versetzachse, erfolgen. Dies ist in Parameter s_va mit
Versetzachse/Messachse zu definieren.

Vertrauensbereich

Der Vertrauensbereich s_tsa hat keinen Einfluss auf die Korrekturwertbildung, er dient der
Diagnose. Wird diese Grenze erreicht, kann daraus auf einen Defekt im Messfuhler oder auf
falsche Sollpositionsvorgabe geschlossen werden.

Werkstilick messen

Fir die Werkstickmessung wird ein Messtaster wie ein Werkzeug an das eingespannte
Werkstiick herangefahren. Durch den flexiblen Aufbau der Messzyklen lassen sich nahezu
alle in einer Frés- oder Drehmaschine zu I6senden Messaufgaben bewaltigen.

Werkzeug messen

Bei der Werkzeugmessung wird das eingewechselte Werkzeug an den Messtaster, der
entweder ortsfest angebaut oder durch eine mechanische Vorrichtung in den Arbeitsraum
geschwenkt wird, herangefahren. Die automatisch ermittelte Werkzeuggeometrie wird in den
zugehorigen Werkzeugkorrekturdatensatz eingetragen.

Werkzeugname

Name des Werkzeugs in der Werkzeugliste.

Messzyklen
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Wichtungsfaktor fiir Mittelwertbildung

Mit dem Wichtungsfaktor k kann der Einfluss einer einzelnen Messung verschieden bewertet
werden.

Somit hat ein neues Messergebnis in Abhangigkeit von k nur zum Teil Auswirkung auf die
neue Werkzeugkorrektur.

Messzyklen
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