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edmluva

edmluva
Roz len ní dokumentace
Dokumentace systému SINUMERIK je roz len na do t í úrovní:
• V eobecná dokumentace
• U ivatelská dokumentace
• Dokumentace výrobce / servisní dokumentace

Komu je dokumentace ur ena
edkládaná dokumentace je ur ena u ivatel m obráb cích stroj . Tato p íru ka

popisuje výlu  informace, které jsou nezbytné pro u ivatele, aby mohl obsluhovat
ídící systém SINUMERIK 840D, 810D.

Standardní rozsah
V p edkládané dokumentaci jsou popisovány funkce standardního rozsahu dodávky
(verze m icích cykl  – SW 6.3). Dopln ní nebo zm ny, které byly provedeny
výrobcem stroje, jsou popsány v dokumentaci od tohoto výrobce stroje.
Bli í informace k dal ím p íru kám k systém m SINUMERIK 840D a 810D, jako  i
k p íru kám, je  platí pro v echny ídící systémy SINUMERIK (nap . univerzální
rozhraní, m icí cykly, ...), si m ete vy ádat od svého zastoupení firmy Siemens.
V rámci ídícího systému se mohou vyskytovat i dal í funkce nepopsané v rámci této
dokumentaci, které lze spustit. S ohledem na tyto funkce v ak není mo né vznést
ádný nárok pro p ípad nové dodávky nebo servisního zásahu.

Platnost
Tato u ivatelská p íru ka platí pro:

icí cykly, verze 6.3.
Údaje o verzi programového vybavení v této u ivatelské p íru ce se vztahují na
840D, platnost pro 810D je analogická, nap . SW 5 (840D) odpovídá SW 3 (810D).

SINUMERIK 840D powerline
Od 09.2001 jsou k dispozici následující verze:
• SINUMERIK 840D powerline
• SINUMERIK 840DE powerline
Vyzna ují se zvý eným výkonem. Informace o existujících modulech
powerline naleznete v popisu hardwaru
/PHD/ v kapitole 1.1

SINUMERIK 810D powerline
Od 12.2001 jsou k dispozici následující verze:
• SINUMERIK 810D powerline
• SINUMERIK 810DE powerline
Vyzna ují se zvý eným výkonem. Informace o existujících modulech
powerline naleznete v popisu hardwaru /PHC/ v kapitole 1.1
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Horká linka Budete-li mít n jaké dotazy, obra te se prosím na následující horkou
linku:
A&D Technical Support Tel.: +49 (0) 180 5050 – 222
  Fax: +49 (0) 180 5050 – 223
  http://www.siemens.de/automation/support-request

Pokud budete mít dotazy týkající se dokumentace (návrhy, opravy),
za lete prosím fax na následující íslo nebo po lete e-mail:
  Fax: +49 (0) 0131  98 – 2176
  E-mail: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de
Formulá  pro fax: Viz volný list na konci této p íru ky.

Internetová adresa http://www.siemens.com/motioncontrol

Vysv tlení symbol

Postup

Vysv tlení

Funkce

Parametry

íklad programování

Programování

Dal í informace

 Odkazy na jiné dokumenty a kapitoly

 Upozorn ní a výstrahy

 Dopl kové nebo základní informace

http://www.siemens.de/automation/support-request
mailto:motioncontrol.docu@erlf.siemens.de
http://www.siemens.com/motioncontrol
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Varovná upozorn ní

V této p íru ce se pou ívají následující varovná
upozorn ní s odstup ovaným významem.

Nebezpe í

Ozna uje bezprost ední nebezpe nou situaci, která
bude mít za následek smrt, vá ný úraz nebo zna né
materiální kody, jestli e budou zanedbána p íslu ná
bezpe nostní opat ení.

Varování

Ozna uje potenciáln  nebezpe nou situaci, která by
mohla mít za následek smrt, vá ný úraz nebo zna né
materiální kody, jestli e budou zanedbána p íslu ná
bezpe nostní opat ení.

Pozor

Tato výstraha (s výstra ným trojúhelníkem) poukazuje
na potenciáln  nebezpe nou situaci, která by mohla
mít za následek men í nebo st edn  vá né zran ní
nebo materiální kody, jestli e se jí nepoda í zabránit.

Pozor

Tato výstraha (bez výstra ného trojúhelníku) poukazuje
na potenciáln  nebezpe nou situaci, která by mohla
mít za následek men í hmotné kody, budou-li

íslu ná bezpe nostní opat ení zanedbána.

Upozorn ní

Tato výstraha znamená, e pokud zanedbáte p íslu ná
bezpe nostní opat ení, mohl by se vyskytnout
ne ádoucí výsledek nebo ne ádoucí stav.
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Základy
Vá ídící systém SINUMERIK 840D, 840Di nebo 810D
byl navr en a sestaven podle nejmodern ích
technických poznatk  a podle v eobecn  uznávaných
bezpe nostn -technických pravidel, norem a p edpis .

Dal í za ízení
ídící systémy Siemens mohou být ve Va í oblasti

pou ití cílen  roz ovány prost ednictvím speciálních
ístroj , dopl kových za ízení a roz ení nabízených

firmou Siemens.

Pracovníci obsluhy
S tímto za ízením smí pracovat výhradn spolehliví a
nále it  vy kolení pracovníci, kte í disponují

íslu ným oprávn ním. S ídícím systémem nesmí
nikdy pracovat, a to ani krátkodob , osoby, které
nejsou znalé nebo kolené.

Musí být jasn  definovány kompetence pracovník ,
kte í provád jí se izování, nastavování, obsluhu a
údr bu za ízení; nále ité pln ní t chto úkol  musí být
kontrolováno.

Chování
ed uvedením ídícího systému do provozu musí být

zaru eno, e odpov dní pracovníci si prostudovali
Návody k obsluze a e je pochopili. Spole nost
provozovatele zodpovídá také za soustavné
monitorování celkového technického stavu ídícího
systému (viditelné poruchy a po kození, zm na
chování za provozu).
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Servis
Opravy se musí uskute ovat v souladu s informacemi
uvedenými v p íru ce pro servis a údr bu a smí být
provád ny výhradn  osobami, které jsou speciáln
vy kolené a kvalifikované v dané technické
odbornosti. itom musí být dodr eny ve keré p edpisy
související s bezpe ností.

Upozorn ní
Za nesprávné a zbavující výrobce ve kerých
závazk  je pova ováno následující pou ití:

Jakékoli uplatn ní, které neodpovídá pravidl m pro
správné pou ití popsaným vý e.

Pokud ídící systém není v technicky naprosto
dokonalém stavu nebo pokud je provozován bez
nále itého dodr ování bezpe nostních p edpis  a
pokyn  pro prevenci nehod a úraz  uvedených v této

íru ce.

Pokud poruchy, které by mohly mít vliv na bezpe nost,
nejsou odstran ny ed uvedením ídícího systému do
provozu.

Jakékoli úpravy, p emost ní nebo vypínání ástí
ídícího systému, které jsou zapot ebí pro

bezporuchový provoz, neomezené uplatn ní a aktivní a
pasivní bezpe nost.

Nesprávné pou ití p iná í nep edpokládatelná
nebezpe í pro:
• ivot a kon etiny obsluhujícího pracovníka
• ídící systém, stroj nebo jiné hmotné statky

vlastníka a u ivatele
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Pro poznámky
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1.1 Základy

  M icí cykly jsou v eobecné podprogramy pro ení
ur itých m icích úkol , které je mo né pomocí para-
metr  p izp sobit konkrétnímu problému.

i m ení je zapot ebí obecn  rozli ovat mezi e-
ním nástroje a ením obrobku.

ení obrobku
i m ení obrobku se m icí sondou nají dí na

upnutý obrobek úpln  stejn  jako s nástrojem a p i-
tom se zji ují zm ené hodnoty. Díky pru né kon-
strukci m icích cykl  je mo né zvládnout tém

echny úlohy m ení, je  se mohou na frézkách
nebo soustruzích vyskytnout.
Výsledkem m ení obrobku m e být bu  automa-
tický záznam korekce nástroje nebo korekce posu-
nutí po átku.

ení nástroje
i m ení nástroje se vym ným nástrojem nají dí

na m icí sondu a tak se zjistí zm ená hodnota.
icí sonda je bu  zabudována napevno na ur i-

tém míst  nebo se pomocí mechanického za ízení
vysouvá do pracovního prostoru. Zji ná geometrie
nástroje se potom ulo í do p íslu ného datového
bloku korekce nástroje.

ení obrobku

íklad: Frézka

ení nástroje
ení soustru nického no e, Délka1, Délka2

ení délky vrtáku

íklad: Frézka
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1.2 V eobecné p edpoklady

  Aby mohly být m icí cykly vyu ívány, musí být spln ny
ur ité p edpoklady.
Jsou podrobn  popsány v Dílu 2, který je v nován popisu
funkcí (viz kapitola 8 a následující).

Zda jsou tyto p edpoklady spln ny, je mo no zkontrolo-
vat podle následujících bod :

Stroj
• V echny osy stroje jsou definovány podle normy DIN

66217.
• Strojní parametry byly odpovídajícím zp sobem

izp sobeny.

Existence cykl , datových modul
Do ídícího systému byly na teny a byly aktivovány:
• Datové moduly v adresá i „Definitions“:

 GUD5.DEF
 GUD6.DEF a
 GUD7.DEF (pro m ení v re imu JOG)

• M icí cykly v adresá i standardních cykl .

Výchozí pozice
• Bylo najeto na referen ní body.
• Na po áte ní pozici je mo né bez nebezpe í kolize

najet pomocí p ímkové interpolace.

Zobrazovací funkce m icích cykl
Pro zobrazování obrázk  s výsledky m ení a pro podporu

icích cykl  je zapot ebí MMC/PCU.
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i programování je pot eba dávat pozor na
následující zále itosti:

• Korekce rádiusu nástroje je p ed voláním cyklu de-
aktivována (G40).

• V echny parametry pro volání cyklu jsou definovány
edem.

• Cyklus je volán na maximáln  5. programové úrovni.
• Pokud jde o m icí jednotky, m e být m ení usku-

te ováno v naprogramovaných technologických
jednotkách, které se li í od základního systému m -
icích jednotek. Tedy v p ípad  základního systému

v metrických jednotkách s aktivními p íkazy G70,
G700 m e m ení probíhat v systému zalo eném
na palcích s aktivními p íkazy G71, G710.

1.3 Chování p i hledání bloku, zku ebním zpracování, testování programu a simulaci

Funkce

icí cykly do verze 6.2
Je-li aktivován n který z následujících druh  zpracování,
jsou m icí cykly p i zpracovávání p eskakovány:
• „Hledání bloku“  ($P_SEARCH=1)
• „Zku ební zpracování“  ($P_DRYRUN=1)
• „Simulace“ ($P_SIM=1)
• „Testování programu“ ($P_ISTEST=1) (od SW 6.2)

Funkce

icí cykly do verze 6.3
Je-li aktivován n který z následujících druh  zpracová-
ní, jsou m icí cykly p i zpracovávání p eskakovány:
• „Zku ební zpracování“ ($P_DRYRUN=1)
• „Testování programu“  ($P_ISTEST=1)
• „Hledání bloku“ ($P_SEARCH=1),

jen je-li p itom také $A_PROTO=0.

Simulace
• Na HMI Advanced ($P_SIM=1)

Programy m icích cykl  jsou p i spu ní simu-
lace zpracovávány na HMI.

• U produkt  Jobshop ($P_SEARCH=1a
$A_PROTO=1)
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  M ení je simulováno. Zvolené korekce nástroje a
posunutí po átku se p itom neuskute ují. Aktivova-
né funkce, jako jsou „Obrázek výsledk  m ení“,
„Posuv s monitorováním kolize“, „Protokol m icích
cykl “, se neuskute ují.

Potla ení zpracování p i simulaci
Zpracovávání m icích cykl  m e být vynulováním
prom nné _MC_SIMSIM=0 v datovém modulu GUD6
potla eno. M icí cykly jsou potom p eskakovány.

Zadání povolené diference pro simulaci
Pomocí prom nné _MC_SIMDIFF, která je typu REAL,
je mo né zadat simulované odchylky m ení v m icích
bodech. Hodnota se zadává v základních m icích jed-
notkách ídícího systému.

íli  velká hodnota parametru _MC_SIMDIFF p i
dosazení odpovídajících hodnot p edávaných para-
metr  má za následek aktivování p íslu ného alarmu
cyklu.

Upozorn ní:
Není zaru eno, e znaménko u parametru
_MC_SIMDIFF je p esn  obsa eno v hodnot  korekce.
To závisí na m icí nebo kalibra ní úloze a na sm ru

ení. Znaménko bude upraveno tak, aby celkový
výsledek, (nap . „M ení vývrtu“) dává smysl. Zm na
znaménka v ak v dy zp sobí zm nu znaménka u vý-
sledku.

Demonstra ní programy pro simulaci HMI Advanced
  V dodávaném programovém vybavení m icích cykl

jsou obsa eny programy pro demonstraci zp sobu prá-
ce m icích cykl  p i zpracování v simulaci na HMI
Advanced. Programy jsou rozd leny na technologii
soustru ení a technologii frézování. P i na ítání odpo-
vídajících program  jsou vytvá eny „obrobky“, v jejich
adresá i jsou obsa ena v echna pot ebná data a na-
stavení pot ebná pro simulaci.
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íklady demonstra ních program  v simulaci na HMI Advanced
íklad 1:

ení vyvrtané díry
(TESIM_977BO s cyklem CYCLE977, technologie frézování)

  P íklad 2:
Kalibrace nástrojové m icí sondy
(TESIM_982MKS s cyklem CYCLE982, technologie soustru ení)
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1.4 Vzta né body na stroji a na obrobku

Funkce

V závislosti na úloze m ení mohou být zm ené
hodnoty zapot ebí bu  v sou adném systému stroje
nebo v sou adném systému obrobku.
Nap . p i zji ování délky nástroje m e být výhodné
vycházet ze sou adné soustavy stroje.

ení rozm  obrobku se uskute uje v sou adné
soustav  obrobku.

Jako skute ná hodnota v sou adné soustav  stro-
je se bude vypisovat poloha vzta ného bodu nástroje
F v sou adném systému stroje s po átkem stroje M.

Jako skute ná hodnota v sou adném systému
obrobku se bude vypisovat poloha pi ky nástroje
(aktivního nástroje) v sou adném systému obrobku
s po átkem obrobku W. Pokud je aktivní obrobková

icí sonda, je poloha obvykle vzta ena na st ed
kuli ky m icí sondy.

Posunutí po átku (NV) charakterizuje polohu obrob-
ku ve stroji. Posunutí po átku je poloha po átku ob-
robku W v sou adném systému stroje.
Vedle istého posunutí mohou být v posunutí po átku
(NV) obsa ena je  oto ení, zrcadlové p evrácení a
faktor zm ny m ítka. Tento komplex je ozna ován
také jako frame.

ídící systémy SINUMERIK disponují celou adou
fram : r zné základní framy, systémové framy, nasta-
vitelné framy (nap . G54), programovatelné framy. Ty
dohromady tvo í et zec fram , jejich  výsledný cel-
kový sou et tvo í základní frame a sou adný systém
obrobku.

icí cykly nepodporují ádný frame s aktivním fak-
torem zm ny m ítka. Otá ení a zrcadlové p evracení
není podporováno jen v n kterých cyklech a varian-
tách m ení.

Pro sou adné systémy stroje a obrobku mohou být
odd len  nastaveny, p íp. naprogramovány jako jed-
notky „palce“ nebo „metrické jednotky“.

Vzta né body

M = po átek stroje
W = po átek obrobku
F = vzta ný bod nástroje

íklad: Soustruh

íklad: Frézka

Sklí idlo

Obrobek
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 Pokud je aktivována kinematická transformace, ídící
systém rozli uje mezi základním sou adným systé-
mem a sou adným systémem stroje.
Jestli e je kinematická transformace deaktivována,
tento rozdíl se neuva uje.

echny následující popisy p edpokládají, e kinema-
tická transformace je deaktivována a jsou tudí  vzta e-
ny na sou adný systém stroje.
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1.5 Definice rovin, typy nástroj

  Pomocí p íkaz  G17, G18 nebo G19 mohou být
nastavovány roviny pro korekci rádiusu nástroje.
V závislosti na typu nástroje jsou délky nástroj  p i-
azovány osám odli , a to následujícím zp so-

bem:
• Fréza, obrobková m icí sonda frézování: 1xy nebo

obrobková m icí sonda frézování: 710
• Vrták: 2xy
• Soustru nický nástroj, obrobková m icí sonda sou-

stru ení: 5xy

Frézování

Rovina G17
Typ nástroje 1xy / 2xy / 710
Délka 1 aktivní v ose Z (aplikáta)
Délka 2 aktivní v ose Y (ordináta)
Délka 3 aktivní v ose X (abscisa)

Rovina G18
Typ nástroje 1xy / 2xy / 710
Délka 1 aktivní v ose Y (aplikáta)
Délka 2 aktivní v ose X (ordináta)
Délka 3 aktivní v ose Z (abscisa)

Rovina G19
Typ nástroje 1xy / 2xy / 710
Délka 1 aktivní v ose X (aplikáta)
Délka 2 aktivní v ose Z (ordináta)
Délka 3 aktivní v ose Y (abscisa)

Délky 2 a 3 se pou ívají jen ve zvlá tních p ípadech,
nap . p i upínání úhlové hlavi ky.

Z (aplikáta)

Y (ordináta)

X
(abscisa)

íklad: Frézka s G17
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Soustru ení

U soustruh  zpravidla existují pouze osy Z a X,
z eho  vyplývá:
Rovina G18
Typ nástroje 5xy

(soustr. nástroj, obrobková m icí sonda)
Délka 1 aktivní v ose X (ordináta)
Délka 2 aktivní v ose Z (abscisa)

G17 a G19 se pou ívají jen pro frézovací operace
na soustruzích. Pokud strojní osa Y neexistuje, mo-
hou být frézovací operace realizovány pomocí kine-
matické transformace TRANSMIT, TRACYL.

V principu m icí cykly podporují kinematické trans-
formace. Podrobn í vysv tlení naleznete u jednot-
livých m icích cykl  a m icích variant.

Upozorn ní:
Pokud se na soustruzích m í fréza nebo vrták, po-
tom je nastavovanému parametru SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE dosazována hodnota =2.
Díky tomu se t mto nástroj m zapo ítává korekce
délky stejn  jako u soustruh .

Krom  toho existují v ídících systémech
SINUMERIK dal í strojní a nastavované parametry,
jimi  m e být ovliv ováno zapo ítávání korekcí
nástroje.

Literatura: /FB1/, Popis funkcí: Základní stroj
/FB2/, Popis funkcí: Roz ovací funkce
/FB3/, Popis funkcí: Speciální funkce

Z (abscisa)

X (ordináta)

G18: standardní nastavení pro soustruhy
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1.6 Pou itelné m icí sondy

Funkce

Pro zji ování rozm  nástroje a obrobku je zapot ebí
icí sonda, která p i vychýlení dodává zm nu signálu

(hrana).
icí sonda musí fungovat tém  beznárazov .

znými výrobci jsou nabízena r zná provedení
icích sond. M icí sondy se li í podle po tu sm -

, v nich  jsou schopny m it:
• Jednosm rné
• Dvousm rné
• Mnohosm rné
Typ m icí sondy je zapot ebí v m icích cyklech
zadat prost ednictvím parametru (_PRNUM) (viz
kapitola 2.10).

Jednosm rná m icí sonda
Aby bylo mo né pou ívat tento typ sondy, musí být

eteno polohovatelné pomocí funkce SPOS v NC sys-
tému a spínací signál sondy s otá ením o 360° musí být

enositelný do p ijímací stanice (na rámu stroje).

Ve v etenu musí být m icí sonda mechanicky nastave-
na tak, aby p i poloze v etena 0° bylo mo né m it
v následujících sm rech:
Rovina X-Y G17: kladný sm r X
Rovina Z-X G18: kladný sm r Z
Rovina Y-Z G19: kladný sm r Y

S jednosm rnou sondou trvá m ení déle, proto e
eteno musí být v cyklu vícekrát polohováno pomo-

cí p íkazu SPOS.

azení typu m icí sondy:
Typ m icí son-
dy

Soustruhy Frézovací a obráb cí st ediska

ení nástroje ení obrobku ení obrobku
mnohosm rné  X  X  X
dvousm rné  -  X  X
jednosm rné  -  -  X

S dvousm rnou m icí sondou se p i m ení obrobku zachází stejn  jako s jednosm rnou.

Obrobková sonda

Sm ry m ení:

mnohosm rná
(3D) dvousm rná  jednosm rná

Nástrojová sonda
mnohosm rná (3D)

pou ívaná p edev ím
na frézkách pro soustruhy
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 P i pou ití obrobkových m icích sond je zapot ebí
vedle sm ru spínání v novat pozornost také p enosu
spínacího signálu na rám stroje (radiový, infra ervený
nebo kabelový p enos).
U n kterých provedení je p enos mo ný jen p i n kte-
rých polohách v etena nebo jen v ur ité oblasti.
Tím je pou ití m icí sondy eventuáln  je  dále ome-
zeno.
V ka dém p ípad  je nutno v této oblasti v novat po-
zornost informacím od výrobce m icí sondy, resp. vý-
robce stroje!
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1.7 M icí sonda, kalibra ní t lísko, kalibra ní nástroj

1.7.1 M ení obrobk  na frézkách a v obráb cích st ediscích

Obrobková m icí sonda
U frézek a obráb cích st edisek se s m icí sondou
zachází jako s nástrojem typu 1xy a proto je pot eba
ji takto zadat i do pam ti nástroj .
Od SW 4 se m e pou ívat také typ nástroje 710
(3D m icí sonda).

Zadání do pam ti nástroj :

Typ nástroje (DP1): 710 nebo 1xy

Délka 1 – geometrie (DP3): L1

Rádius (DP6): r

Délka 1 – základní rozm r (DP21): jen je-li t eba
Opot ebením a ostatním parametr m nástroje je
pot eba dosadit nulu.
Prost ednictvím parametru _CBIT[14] je mo no nasta-
vit, zda se délka L1 vztahuje na st ed kuli ky nebo na
její obvod.

 _CBIT[14] viz kapitola 9.2.4 (Centrální bity)

Kalibrace
ed pou itím m icí sondy musí být provedena její kalibra-

ce. P i kalibraci jsou ur ovány spínací body, zkreslení polo-
hy (odchylka polohy) a platný rádius kuli ky obrobkové m i-
cí sondy a tyto údaje se p ená ejí do p íslu ných datových
polí _WP[..] v datovém modulu GUD6.DEF.

i standardním nastavení jsou k dispozici datová pole pro 3
icí sondy. Maximáln  jich m e být 99.

Kalibrace se m e provád t ve známých vyvrtaných dírách
na plochách obrobku, je  vykazují odpovídající tvarovou

esnost a malou drsnost povrchu.
Pou ití speciálních kalibra ních t les není u frézek a
obráb cích st edisek nijak zvlá  podporováno.
Pro kalibraci a m ení pou ívejte stejnou rychlost m ení.

Pro operaci kalibrace je p ipraven speciální cyklus.

Obrobková sonda
pro frézky, obráb cí st ediska
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1.7.2 M ení nástroj  na frézkách a v obráb cích st ediscích

Nástrojová m icí sonda
Nástrojové m icí sondy mají v datovém modulu
GUD6.DEF vlastní datová pole _TP[ ] p íp. _TPW[ ].
Zde je zapot ebí zadat spínací body a pr r horního
disku, p íp. délku hrany.

ed kalibrací musí zde být ulo eny p ibli né hodnoty
– p i po ití cykl  v automatickém provozním re imu.
Tak bude v cyklu poloha m icí sondy rozpoznána.

i standardním nastavení jsou k dispozici datová
pole pro 3 m icí sondy. Maximáln  jich m e být 99.

Kalibrace, kalibra ní nástroj
ed pou itím m icí sondy musí být provedena její

kalibrace. P i kalibraci jsou p esn  ur ovány její spí-
nací body a tyto hodnoty se ukládají do p íslu ných
datových polí.
Kalibrace se provádí pomocí kalibra ního nástroje.
Rozm ry tohoto nástroje jsou p itom p esn  známy.
Pro kalibraci a m ení pou ívejte stejnou rychlost

ení.

Pro operaci kalibrace je p ipraven speciální cyklus.

Zadání kalibra ního nástroje do pam ti nástroj :

Typ nástroje (DP1): 710 nebo 1xy

Délka 1 – geometrie (DP3): L1

Rádius (DP6): r

Délka 1 – základní rozm r
(DP21):

jen je-li t eba

Opot ebením a ostatním parametr m nástroje je za-
pot ebí dosadit nulu.

ení frézovacího
nástroje

délka, rádius

Kalibrace sondy

kalibra ní nástroj

nástrojová sonda
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1.7.3 M ení obrobk  na soustruhu

Obrobková m icí sonda
U soustruh  se s nástrojovými m icími sondami za-
chází stejn  jako s nástroji typu 5xy s p ípustnými polo-
hami b it  (SL) 5 a  8 a takto je také zapot ebí je zadat
do pam ti nástroj .

 Údaje délky se u soustru nických nástroj  vztahují na
pi ku nástroje, u obrobkových m icích sond na sou-

struzích oproti tomu na st ed kuli ky.

V závislosti na své poloze jsou m icí sondy rozd leny
následujícím zp sobem:

Nástrojová m icí sonda SL 7
Zadání do pam ti nástroj :

Typ nástroje (DP1): 5xy

Poloha b itu (DP2): 7

Délka 1 – geometrie: L1

Délka 2 – geometrie: L2

Rádius (DP6): r

Délka 1 – základní rozm r (DP21): jen je-li t eba

Délka 2 – základní rozm r (DP22): jen je-li t eba

Opot ebením a ostatním parametr m nástroje je
zapot ebí dosadit nulu.
Nástrojová m icí sonda SL 8
Zadání do pam ti nástroj :

Typ nástroje (DP1): 5xy

Poloha b itu (DP2): 8

Délka 1 – geometrie: L1

Délka 2 – geometrie: L2

Rádius (DP6): r

Délka 1 – základní rozm r (DP21): jen je-li t eba

Délka 2 – základní rozm r (DP22): jen je-li t eba

Opot ebením a ostatním parametr m nástroje je
zapot ebí dosadit nulu.

Obrobková sonda pro soustruhy

íklad: poloha b itu SL = 7

Obrobková sonda pro soustruhy

íklad: poloha b itu SL = 8
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Nástrojová m icí sonda SL 5, p íp. 6
Zadání do pam ti nástroj :

Typ nástroje (DP1): 5xy

Poloha b itu (DP2): 5, p íp. 6

Délka 1 – geometrie: L1

Délka 2 – geometrie: L2

Rádius (DP6): r

Délka 1 – základní rozm r (DP21): jen je-li t eba

Délka 2 – základní rozm r (DP22): jen je-li t eba

Opot ebením a ostatním parametr m nástroje je
zapot ebí dosadit nulu.
Kalibrace, kalibra ní t leso

ed pou itím m icí sondy musí být provedena její
kalibrace. P i kalibraci jsou ur ovány spínací body,
zkreslení polohy (odchylka polohy) a p esný rádius
kuli ky obrobkové m icí sondy a tyto údaje se p e-
ná ejí do p íslu ných datových polí _WP[..]
v datovém modulu GUD6.DEF.

i standardním nastavení jsou k dispozici datová
pole pro 3 m icí sondy. Maximáln  jich m e být
99.

Kalibrace obrobkových m icích sond na soustruzích se
obecn  uskute uje pomocí kalibra ních t les (refe-
ren ních drá ek). P esné rozm ry referen ní drá ky
jsou známé a jsou ulo eny v odpovídajících datových
polích _KB[ ] v datovém modulu GUD6.DEF.

i standardním nastavení jsou k dispozici datová pole
pro 3 kalibra ní t lesa. V programu se uskute uje
volba kalibra ních t les pomocí prom nné _CALNUM.

Je mo ná také kalibrace na známé plo e.

Pro kalibraci a m ení pou ívejte stejnou rychlost
ení.

Pro operaci kalibrace je p ipraven cyklus s r znými
variantami m ení.

Obrobková sonda pro soustruhy

Poloha b itu nástroje
SL = 6

Poloha b itu nástroje
SL = 5

Kalibrace obrobkové sondy

íklad: kalibrace v referen ní drá ce, SL = 7
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1.7.4 M ení nástroj  na soustruzích

Nástrojová m icí sonda
Nástrojové m icí sondy mají v datovém modulu
GUD6.DEF vlastní datová pole _TP[ ] p íp. _TPW[ ].
Zde je zapot ebí zadat spínací body. P ed kalibrací
musí zde být ulo eny p ibli né hodnoty – p i po ití
cykl  v automatickém provozním re imu. Tak bude
v cyklu poloha m icí sondy rozpoznána.

i standardním nastavení jsou k dispozici datová
pole pro 3 m icí sondy. Maximáln  jich m e být 99.

Krom  soustru nických nástroj  mohou být m eny
také vrtáky a frézy.

Kalibrace, kalibra ní nástroj
ed pou itím m icí sondy musí být provedena její

kalibrace. P i kalibraci jsou p esn  ur ovány spínací
body nástrojové m icí sondy a tyto hodnoty se
ukládají do p íslu ných datových polí.
Kalibrace se provádí pomocí kalibra ního nástroje.
Rozm ry tohoto nástroje jsou p itom p esn  známy.
Pro kalibraci a m ení pou ívejte stejnou rychlost

ení.
Pro operaci kalibrace je p ipraven cyklus se speciál-
ními variantami m ení.

U soustruh  se s kalibra ním nástrojem zachází stej-
 jako s soustru nickým nástrojem s polohou b itu 3.

Údaje délky jsou vzta eny na obvod kuli ky, nikoli na
její st ed.

Zadání do pam ti nástroj :

Typ nástroje (DP1): 5xy

Poloha b itu (DP2): 3

Délka 1 – geometrie: L1

Délka 2 – geometrie: L2

Rádius (DP6): r

Délka 1 – základní rozm r (DP21): jen je-li t eba

Délka 2 – základní rozm r (DP22): jen je-li t eba

Opot ebením a ostatním parametr m nástroje je
zapot ebí dosadit nulu.

ení soustru nického nástroje

Délka 1, Délka 2

Kalibra ní nástroj pro nástrojovou
sondu na soustruhu

Typ nástroje 5xy, poloha b itu nástroje SL = 3
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1.8 Princip m ení

Funkce

Létající m ení
V ídícím systému SINUMERIK je realizován princip
„létajícího m ení“. Zpracování m icího signálu se
uskute uje p ímo v NC systému a vyzna uje se
malými dobami zpo ní p i zji ování m ených
hodnot. Díky tomu jsou mo né vysoké rychlosti m -
ení p i p edem zadané rychlosti m ení a as vyna-

lo ený na operaci m ení je zkrácen.

ipojení m icí sondy
Na rozhraní periferií ídících systém  SINUMERIK
jsou k dispozici dva vstupy pro p ipojení spínacích

icích sond.

Pr h operace m ení
Operace bude popsána na základ ení obrob-
ku. Pro m ení nástroje je postup analogický. Zde
se v ak pohybuje nástroj a m icí sonda je na jed-
nom míst .
Skute né pohyby na stroji mohou být podmín ny
jeho konstrukcí a mohou se li it. M ení obrobku je
popsáno takto:
Obrobek stojí a m icí sonda se pohybuje.

Po áte ní pozicí pro operaci m ení je poloha
vzdálená o _FA p ed p edem zadanou po adova-
nou polohou (o ekávaná kontura).
Po áte ní poloha se vypo ítává v cyklu na základ

edem zadaných parametr  a údaj  o m icí son-
. Lze zvolit, e a  na po áte ní pozici se nají dí

rychlým posuvem G0 nebo polohovací rychlostí G1;
od této polohy se pou ívá icí rychlost.
Spínací signál je o ekáván na dráze dlouhé 2 _FA
od po áte ní pozice. Jinak se aktivuje alarm, p íp. je

ení opakováno.
Z toho vyplývající výsledná maximální m icí poloha
se nachází s m icím bloku cyklu.
V okam iku sepnutého signálu od sondy se momen-
tální skute ná pozice ulo í do pam ti, m icí osa
bude zastavena a spustí se funkce „Vymazání
zbytkové dráhy“.

  Zbytková dráha se nerovná ujeté dráze ulo ené v m i-

icí cyklus

Skute ná
hodnota

Vymazání
zbytkové dráhy

Regulace polohy

Zji ní skute né
hodnoty

Princip m ení

Po áte ní poloha
icí operace Max. m icí poloha

Po adovaná poloha
icí dráha

Skute ná
poloha

Poloha, kdy  se osy
nehýbají (m icí sonda
je vychýlená)

icí dráha

Zbytková dráha

icí sonda

Obrobek

ekávaná kontura
Skute ná kontura
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cím bloku. Po vymazání m e být zpracován následují-
cí blok v cyklu. M icí osa se pohybuje zpátky do po á-
te ní pozice. Eventuáln  aktivované opakování m ení
se znovu spou tí od tohoto bodu.

icí dráha _FA
icí dráha _FA udává vzdálenost mezi po áte ní

polohou a o ekávanou polohou sepnutí (po adovanou
polohou) m icí sondy.

 (viz kapitola 2)

icí rychlost
icí rychlost závisí na m icí dráze _FA a v p ípad

standardního nastavení p i _FA=1 iní 150 mm/min; p i
_FA > 1: 300 mm/min. Parametry cyklu _VMA p itom je
= 0.

ivatel m e nastavit i jiné m icí rychlosti. Za tím
elem je t eba dosadit _VMS hodnotu > 0

(viz kapitola 2).

Maximální p ípustná m icí rychlost vyplývá z t chto
parametr :
• Brzdné chování osy
• P ípustná dráha vychýlení sondy
• Zpo ní p i zpracování signálu

Brzdná dráha, vychýlení sondy
Pozor
V rámci dráhy p ípustného vychýlení m icí sondy musí
být v dy zaru eno bezpe né zabrzd ní m icí osy a  do
úplného zastavení.
Jinak dojde k jejímu po kození!

Od rozpoznání spínacího signálu a  do aktivování p íka-
zu pro br ní m icí osy je k dispozici pro ídící systém
typické zpo ní t zp sobené zpracováním signálu (takt
IPO: MD 10050: SYSCLOCK_CYCLE_TIME a MD
10070: IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO). Takto vzniká
jedna ást brzdné dráhy.

  Vle ná chyba m icí osy je redukována. Vzdálenost
vle né chyby závisí na rychlosti a sou asn  závisí
také na nastavené regula ní konstant  m icí osy
(zesílení regula ní smy ky p íslu né osy stroje: Fak-
tor Kv).
Krom  toho je nutno brát v úvahu také zpo ní
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br ní osy.
Takto dohromady vzniká pro danou osu specifická
brzdná dráha závislá na rychlosti.

Faktor Kv je strojní parametr MD 32200:
POSCTRL_GAIN.

Osové zrychlení / zpo ní br ní a je ulo eno v pa-
rametru
MD 32300: MAX_AX_ACCEL. Mohou se v ak vy-
skytovat i dal í vlivy, které v ak u  nemají takovou
váhu.
Na osách podílejících se na m ení pou ívejte tedy

dy co nejmen í hodnoty.

Výpo et brzdné dráhy
Brzdná dráha, kterou je pot eba vzít v úvahu, se vypo í-
tá následujícím zp sobem:

s
a2

1000.vv.t.1000s
2

b ∆++=

∆s1 ∆s2

sb Brzdná dráha  v mm
v M icí rychlost  v m/s
t Zpo ní signálu v s
a Zpo ní br ní v m/s2

∆s Vzdálenost vle né chyby v mm
∆s = v / Kv v zde v m/min

 Kv Zesílení smy ky v (m/min)/mm

íklad výpo tu:
• v = 6 m/min = 0,1 m/ s m icí rychlost
• a = 1 m/s2 Doba zpo ní brzd ní
• t = 16 ms Zpo ní signálu
• Kv = 1 v (m/min)/mm

Vychýlení m icí sondy = brzdná dráha a  k úplné-
mu zastavení m icí osy: sb = 12,6 mm.
Jednotlivé podíly brzdné dráhy jsou p itom následující:
∆s = 6/ 1 = 6 mm vle ná chyba
∆s2 = 1000·0,01 / 2 + 6 = 11 mm podíl pro danou osu

∆s2 = 1000·0,1/0,016 + 6 = 1,6 mm podíl zp sobený
zpo ním signálu.

Graf závislosti dráhy na ase pro
zné m icí rychlosti podle p íkladu

výpo tu

Nulová
rychlost osy

Nulová
rychlost

Zpo ní signálu
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esnost m ení
Od rozpoznání spínacího signálu m icí sondy a  po

evzetí zm ené hodnoty do ídícího systému se
vyskytuje zpo ní. Toto zpo ní je zp sobeno

enosem signálu m icí sondy a omezenou rych-
lostí hardwaru ídícího systému. V tomto ase je
ura ena dráha, která zp sobuje chybu zm ené
hodnoty. Tento vliv m e být minimalizován sní e-
ním m icí rychlosti.

i m ení nástroj  na frézkách s otá ejícím se v e-
tenem má dodate ný vliv také toto otá ení. Ten v ak

e být kompenzován pou itím korek ních tabulek
(viz kapitola 5.2.1).

Dosa itelná p esnost m ení závisí na následujících
faktorech:
• Opakovatelnost stroje
• Opakovatelnost m icí sondy
• Rozli ení m icího systému

 V kapitole 10.4 je uveden testovací program pro zji o-
vání celkové opakovatelnosti za ízení.
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1.9 Strategie p i m ení obrobk  s korekcemi nástroje

 Aby bylo mo né zjistit skute né odchylky m ení na
obrobku a aby je bylo mo né korigovat, je nezbytné

esné zji ní skute ných rozm  obrobku a po-
rovnání s p edem zadanými po adovanými hodno-
tami. Odtud lze odvodit korekci nástroje pou itého

i obráb ní.

Funkce

i m ení na stroji se skute ný rozm r odvozuje pomocí
systém  pro m ení dráhy na interpola ních osách
s regulací polohy. Pro ka dou odchylku m ení zji nou
na základ  porovnání skute ného a po adovaného roz-

ru obrobku existuje velký po et p in, které se
v zásad  dají rozd lit do t í kategorií:

• icí odchylky jejich  p ina nepodléhá  á d n é
m u Trendu, nap . rozptyl polohování interpola ních
os nebo rozdíly m ení mezi interním m ením (m icí
sonda) a externím m icím za ízením (mikrometr, m -
icí p ístroj atd.).

Zde existuje mo nost vyu ít tak zvaných empirických
hodnot ulo ených ve zvlá tní pam ti, a s jejich po-
mocí zji ný rozdíl mezi skute nou a po adovanou
hodnotou automaticky korigovat.

• icí odchylky, jejich  p iny podléhají jed-
nomu trendu, nap . opot ebení nástroje nebo te-
pelné prota ení v etena.

• Náhodné odchylky, nap . zp sobené teplotními
fluktuacemi, chladicí kapalinou a mírným zne -
ním m ených míst.

Pro zji ování korek ních hodnot mohou být
v ideálním p ípad  zohled ovány jen ty m icí od-
chylky, jejich  p ina podléhá n jakému trendu.
Proto e v ak nikdy není známo, jakou velikostí a
sm rem se náhodné odchylky m ení podílejí na
jeho výsledku, je zapot ebí strategie (výpo et
klouzavého pr ru), která ze zm ených rozdíl
mezi skute nou a po adovanou hodnotou ur í
hodnotu korekce.
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Výpo et st ední hodnoty
Jako vhodná metoda se ukázal výpo et st ední hod-
noty ve spojení s vá ením jednotlivých zm ených
hodnot.

Vzorech pro výpo et této st ední hodnoty zní:

k
DMi

MiMi ialt
altneu

−
−=

Mineu Nová st ední hodnota = hodnota korekce
Mialt St ední hodnota z posledního m ení
k Váhový faktor pro výpo et st ední hodnoty
Di Zm ený rozdíl skute ná - po adovaná hodnota
 (mínus eventuální empirická hodnota)

 Tento výpo et st ední hodnoty zohled uje trend m icí
odchylky v sérii obráb ní, p em váhový faktor k, na
jeho  základ  je st ední hodnota tvo ena, je volitelný.

Nový výsledek m ení, který je zatí ený náhodnými
icími odchylkami, má v závislosti na váhovém

faktoru pouze díl í vliv na novou hodnotu korekce
nástroje.
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Matematická charakteristika st ední hodnoty p i
zných váhových faktorech k

• ím v í je hodnota k, tím pomaleji bude vzorec
reagovat, kdy  se vyskytnou velké odchylky p i
výpo tu, p íp. opa né korekce, sou asn  se v ak
s nar stajícím k sni uje vliv náhodného rozptylu.

• ím men í je hodnota k, tím rychleji bude vzorec
reagovat, kdy  se vyskytnou velké odchylky p i
výpo tu, p íp. opa né korekce, a tím v í vliv
budou mít náhodná kolísání hodnot.

• St ední hodnota Mi je nulová po ur itý po et obrob-
 i tak dlouho, dokud vypo ítaná st ední hodnota

nep ekro í oblast „korekce nuly“ (parametr cyklu
_TZL, viz kapitola 2). Od této meze se bude korekce
s vypo tenou st ední hodnotou uplat ovat.

• Jestli e se st ední hodnota p i korekci pou ívala,
bude po skon ení m ení v pam ti vymazána.
Následující m ení proto op t za íná s Mialt = 0.

íklad výpo tu st ední hodnoty a korekce

Dolní mez = 40 µm (_TZL = 0,04)
Di

[µm]
St ed. hodnota

k = 3
[µm]

St ed. hodnota
k = 2
[µm]

1. m ení 30 10 15
2. m ení 50 23,3 32,5
3. m ení 60 35,5 46,2 l
4. m ení 20 30,3 10
5 m ení 40 32,6 25
6. m ení 50 38,4 37,5
7. m ení 50 42,3 j 43,75 m
8. m ení 30 10 15
9. m ení 70 30 42,5 n
10. m ení 70 43,3 k 35

i m eních s ozna enými polí ky se budou u korekcí
nástroje pou ívat uvedené st ední hodnoty (vypo tená
st ední hodnota > _TZL):
Pokud je k = 3, v 7. a 10. m ení (j a k),
pokud je k = 2, potom v 3., 7. a 10. m ení (l,m a n).

St ední hodnoty pro dva r zné váhové
faktory k

Dolní mez =
„korekce nuly“

NVypo tená
st ední
hodnota

Nastavená
pozice

Po et operací pr rování
(po et obrobk )

Vývoj st edních hodnot pro dva r zné
váhové faktory k

Korekce nuly
(_TZL)

Po et operací pr rování
(po et obrobk )

St ední hodnoty > _TZL
se pou ívají jako korekce
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1.10 Parametry pro kontrolu výsledku m ení a korekce

Vysv tlení

V p ípad  konstantních m icích odchylek bez trendu
mohou být výsledky m ení u ur itých variant m ení
korigovány prost ednictvím empirické hodnoty.
Za ú elem dal ích korekcí vyplývajících z rozm ro-
vých odchylek jsou k po adovanému rozm ru p a-
zeny symetrická toleran ní pásma, která mají za ná-
sledek r zná chování.

Empirická hodnota/st ední hodnota _EVNUM
Empirické hodnoty slou í pro potla ení rozm rových
odchylek, je  nepodléhají ádnému trendu.

 Pokud si nep ejete pou ívat ádné empirické hodnoty,
je zapot ebí dosadit _EVNUM = 0.

  Samotné empirické hodnoty se ukládají v datovém modu-
lu (GUD5) v poli _EV[ ] empirická hodnota.

_EVNUM udává íslo v rámci této pam ti empirických
hodnot. Rozdíl skute né a po adované hodnoty zji -

ný v m icím cyklu je korigován o tuto hodnotu ed
emi dal ími korek ními operacemi.

To se týká následujících:
• M ení obrobku s automatickou korekcí nástroje
• M ení obrobku jednobodovým m ením s auto-

matickou korekcí posunutí po átku
• M ení nástroje

St ední hodnota _EVNUM se uplat uje jen p i m e-
ní obrobku s automatickou korekcí nástroje.

i výpo tu st ední hodnoty m e být v rámci jedné
série opracování zohled ována st ední hodnota zji -

ná p ed m ením na tomté  m icím míst  u p ede-
lého obrobku (_CHBIT[4]=1).

St ední hodnoty se ukládají v datovém modulu
(GUD5) v poli _MV[ ] st ední hodnota. _EVNUM
udává íslo pam ti st edních hodnot v tomto poli.
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Bezpe ná oblast _TSA
Bezpe ná oblast se uplat uje u tém  v ech variant

ení a nemá ádný vliv na sestavování korek ních
hodnot, slou í pro diagnostické ú ely.
Jestli e je dosa eno této hranice, lze p edpokládat:
• Závadu m icí sondy
• Nesprávné zadání po adované polohy nebo
• Nep ípustnou odchylku od po adované polohy.

 Automatický provozní re im bude p eru en, ve zpra-
cování programu nelze pokra ovat. Obsluhujícímu
pracovníkovi se vypí e alarmové textové hlá ení.

Kontrola rozdílu rozm ru _TDIF
_TDIF se uplat uje pouze p i m ení obrobk  s auto-
matickou korekcí nástroje a p i m ení nástroje.
Ani tato hranice nemá ádný vliv na sestavování ko-
rekcí. P i jejím dosa ení je s nejv í pravd podob-
ností nástroj opot ebován a musí být vym n.

 Obsluhujícímu pracovníkovi se vypí e alarmové hlá-
ení, ale ve zpracování programu je mo né pokra o-

vat stisknutím tla ítka NC-Start.

  Tato toleran ní hranice je obecn  pou ívána v PLC
pro ú ely správy nástroj  (náhradní nástroje, sledo-
vání opot ebení).

Tolerance obrobku _TLL, _TUL
Oba parametry se uplat ují jen p i m ení obrobku
s automatickou korekcí nástroje.
Pokud je zji na rozm rová odchylka, která le í
v rozmezí hodnot „2/3 tolerance obrobku“ a „Kontrola
rozdílu rozm ru“, bude tato odchylka pova ována za
100% korekce nástroje. P edcházející hodnota pr -

ru bude vymazána.
To umo uje rychlou reakci na velké rozm rové od-
chylky.

 P i p ekro ení toleran ní meze obrobku se obsluhují-
címu pracovníkovi vypí e v závislosti na p íslu né
mezi „P ekro ení rozm ru“ nebo „Nedosa ení rozm -
ru“.
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2/3-tolerance obrobku _TMV
_TMV se uplat uje jen p i m ení obrobku s automatic-
kou korekcí nástroje.
V rámci oblasti „Dolní toleran ní mez“ a „2/3-tolerance
obrobku“ se uskute uje výpo et st ední hodnoty podle
vzorce uvedeného v kapitole „Strategie m ení“.

 Mineu se porovnává s oblastí korekce nuly:

• Pokud je Mineu í ne  tato hodnota, provede se

korekce o hodnotu Mineu a odpovídající pam

st ední hodnoty se vyma e.
• Pokud je Mineu men í ne  tato hodnota, ádná

korekce se neprovádí.. Tím se zabra uje skokovým
zm nám korekcí.

Váhový faktor pro výpo et st ední hodnoty _K
_K se uplat uje jen p i m ení obrobku s automatickou
korekcí nástroje. Pomocí váhového faktoru m e být
nastavována r zná úrove  vlivu jednotlivých m ení.

Takto bude mít nový výsledek m ení v závislosti na
hodnot  _K pouze omezený vliv na novou korekci ná-
stroje.

Dolní toleran ní mez (oblast korekce nuly) _TZL
_TZL se uplat uje v následujících situacích:
• M ení obrobku s automatickou korekcí nástroje
• M ení nástroje a kalibrace pomocí nástrojové a

obrobkové m icí sondy
Toto toleran ní pásmo odpovídá velikosti maximální
náhodné odchylky rozm ru. Je t eba ji zjistit pro ka dý
stroj zvlá .
V rámci tohoto rozmezí se ádná korekce nástroje ne-
provádí.

i zm eném rozdílu mezi skute nou a po adova-
nou hodnotou, eventuáln  korigovanou o empirickou
hodnotu, se v ak p i m ení obrobku s automatickou
korekcí nástroje aktualizuje a znovu ukládá do pa-

ti st ední hodnota pro toto m icí místo.
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  Toleran ní pásma (oblast p ípustné tolerance rozm ru) a
z nich odvozené reakce jsou definovány následujícím
zp sobem:
• i m ení obrobku s automatickou korekcí

nástroje

 V m icích cyklech je po adovaný rozm r obrobku po-
lo en z d vod  symetrie doprost ed a ± meze toleran -
ního pásma.
Dal í informace viz kapitola 2.3.11 „Toleran ní pa-
rametry ...“.

• i m ení nástroje

Bezpe ná oblast

Kontrola rozdílu rozm ru

Tolerance obrobku

2/3 tolerance obrobku

Korekce nuly (dolní hranice)

Po adovaná hodnota

Alarm: „P ekro ení bezpe né oblasti“

Alarm: „P ekro ení p ípustného
rozdílu rozm ru

Korekce aktuální odchylky
Alarm: „Nedosa ení rozm ru“,
„P ekro ení rozm ru“

Korekce aktuální odchylky

Pr rování (_EVNUM, _K)
a korekce o hodnotu pr ru

Pr rování se ukládá

Bezpe ná oblast

Kontrola rozdílu rozm ru

Korekce nuly (dolní hranice)

Po adovaná hodnota

Alarm: „P ekro ení bezpe né
oblasti“

Alarm: „P ekro ení p ípustného
rozdílu rozm ru

Korekce se p ená í do pam ti
nástroj

Pam  nástroj
nezm na
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• i m ení obrobku s korekcí posunutí po át-
ku

• i kalibraci obrobkové m icí sondy

• i kalibraci nástrojové m icí sondy

Bezpe ná oblast

Po adovaná hodnota

Alarm: „P ekro ení bezpe né
oblasti“

Korekce údaj  obrobkové m icí
sondy se provádí

Korekce pam ti posunutí po átku

Bezpe ná oblast

Po adovaná hodnota

Alarm: „P ekro ení bezpe né
oblasti“

Údaje obrobkové m icí
sondy jsou nezm ny

Korekce nuly (dolní hranice)

Korekce údaj  nástrojové m icí
sondy se provádí

Bezpe ná oblast

Po adovaná hodnota

Alarm: „P ekro ení bezpe né
oblasti“

Údaje nástrojové m icí
sondy jsou nezm ny

Korekce nuly (dolní hranice)
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1.11 Vliv empirické hodnoty, st ední hodnoty a toleran ních parametr

  Následující vývojový diagram ukazuje princip funkce
empirické a st ední hodnoty a toleran ních parametr
na m ení obrobku s automatickou korekcí nástroje.

icí cyklus

ení

Výpo et rozdílu
skute ná/po adovaná hodnota

Ulo ení st ední hodnoty
(jen pro _CHBIT[4] = 1)

Rozdíl mínus
empirická hodnota

Rozdíl >
bezpe ná oblast

_TSA

Ne Ano

Ne

Ne

Ano

Ano

Výpis:
ekro ení bezpe né

oblasti

Rozdíl >
Kontrola rozdílu
rozm ru _TDIF

Rozdíl >
tolerance obrobku

_TUL / _TLL

Výpis:
ekro ení

ípustného
rozm rového rozdílu

Výpis:
ekro ení nebo

Nedosa ení rozm ru

Strategie korekce

Rozdíl >
2/3 tolerance obrobku

_TMV

Ne Ano

Ne Ano

Ne

Ano

Výpo et st ední hodnoty,
em  se bere v úvahu váhový faktor _K Ne

Ano

Vymazání st ední
hodnoty

Korekce o rozdíl
(= korekce 100%)

Opakovat m ení?

Do lo
k p ekro ení

bezpe né oblasti?

Konec programu jen
pomocí RESETu

St ední hodnota
> dolní mez _TZL

Korekce pomocí st ední hodnoty
(= vyhlazená korekce)

Vymazání st ední
hodnoty

Konec
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1.12 P ehled funkcí m icích cykl  pro technologii frézování

1.12.1 M ení nástroj  na frézkách a v obráb cích st ediscích

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE971 m e být uskute ována
kalibrace nástrojové m icí sondy a m ení délky
a/nebo rádiusu pro frézovací nástroje.

Kalibrace nástrojové m icí sondy

Výsledek:
Spínací bod m icí sondy vzta ený na po átek sou-
adné soustavy stroje.

Od SW 6.3
je mo né vztáhnout tuto hodnotu také na po átek
sou adné soustavy obrobku.

ení nástroje

Výsledek:
Délka nástroje
Rádius nástroje

Kalibra ní nástroj

Nástrojová sonda

ení vrtáku

Délka

ení frézy

Délka, rádius
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1.12.2 Kalibrace obrobkové m icí sondy

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE976 m e být pro ur itou osu a
pro ur itý sm r provád na kalibrace obrobkové m -
icí sondy ve vyvrtané dí e (kalibra ní kruh) nebo na

ur ité plo e.

Kalibrace obrobkové m icí sondy

Výsledek:
Spínací bod m icí sondy, p íp. spolu s odpovídají-
cím vychýlením, odpovídá platnému pr ru kuli ky

icí sondy.

Obrobková m icí sonda v kalibra ním
kruhu nebo kalibra ní dí e

Kalibrace na plo e
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1.12.3 M ení obrobku v jednom bod

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE978 m e být provád no m -
ení v jednom bod  na plo e.

Na m icí bod se nají dí rovnob  s osou v aktiv-
ní sou adné soustav  obrobku.

V závislosti na variant  m ení m e výsledek m -
ení ovliv ovat zvolenou korekci nástroje nebo po-

sunutí po átku.

ení obrobku: M ení surového obrobku

Výsledek:
• Poloha
• Odchylka
• Posunutí po átku

ení obrobku: M ení v 1 bod

Výsledek:
• Skute ný rozm r
• Odchylka
• Korekce nástroje
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1.12.4 M ení obrobku rovnob  s osou

Funkce

Následující varianty m ení slou í pro m ení vyvr-
tané díry, h ídele, drá ky, epu nebo pravoúhelník
rovnob  s osou a uskute ují se pomocí cyklu
CYCLE977.

ení obrobku: M ení vyvrtané díry

Výsledek:
• Skute ný rozm r, odchylka: pr r, st ed
• Odchylka: korekce nástroje nebo posunutí po át-

ku

ení obrobku: M ení h ídele

Výsledek:
• Skute ný rozm r, odchylka: pr r, st ed
• Odchylka: korekce nástroje nebo posunutí po át-

ku

ení obrobku: M ení drá ky

Výsledek:
• Skute ný rozm r, odchylka: ka drá ky, st ed

drá ky
• Odchylka: korekce nástroje nebo posunutí po át-

ku

ení obrobku: M ení epu

Výsledek:
• Skute ný rozm r, odchylka: ka epu, st ed

epu
• Odchylka: korekce nástroje nebo posunutí po át-

ku
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ení obrobku: Vnit ní pravoúhelník

Výsledek:
• Skute ný rozm r, odchylka: délka a ka pravo-

úhelníku, jeho st ed
• Odchylka: korekce nástroje nebo posunutí po át-

ku

ení obrobku: Vn í pravoúhelník

Výsledek:
• Skute ný rozm r: délka a ka pravoúhelníku, jeho

st ed
• Odchylka: délka a ka pravoúhelníku, jeho st ed
• Odchylka: korekce nástroje nebo posunutí po át-

ku
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1.12.5 M ení obrobku pod ur itým úhlem

Funkce

Následující varianty m ení slou í pro m ení vyvrtané
díry, h ídele, drá ky nebo epu pod ur itým úhlem a
uskute ují se pomocí cyklu CYCLE979.

ení ve t ech nebo ty ech bodech pod
ur itým úhlem

Výsledek:
• Skute ný rozm r, odchylka: pr r, st ed
• Odchylka: korekce nástroje nebo posunutí po át-

ku

ení obrobku pod ur itým úhlem ve dvou
bodech

Výsledek:
• Skute ný rozm r, odchylka: ka drá ky, st ed

drá ky
• Odchylka: Posunutí po átku

ení díry pod ur itým úhlem

íklad: G17

Po áte ní
úhel

ení h ídele pod ur itým úhlem

íklad: G17

Po áte ní
úhel

ení drá ky a výstupku pod ur itým úhlem

íklad: G17

výstupek

drá ka

úhel
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1.12.6 M ení plochy pod ur itým úhlem

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE998 m e být na základ  m -
ení plochy pod ur itým úhlem korigováno posunutí

po átku.
Krom  toho m e být v p ípad ikmé plochy v pro-
storu stanoven její úhel.

ení obrobku: M ení úhlu

Výsledek:
Skute ná hodnota (úhel),
Odchylka,
Posunutí po átku

ení obrobku: M ení 2 úhl

Výsledek:
Skute ná hodnota (2 úhly),
Odchylka,
Posunutí po átku

ení úhlu

íklad: rota ní st l jako osa C

úhel

ení naklon né roviny

úhel 1

íklad: G17

úhel 2
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1.12.7 M ení sférických tvar  (od m icích cykl  SW 6.3)

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE997 m e být uskute na
korekce posunutí po átku na základ  m ení kuli ky
nebo t í stejn  velkých kuli ek na spole né základn
(obrobek). Je mo né zvolit bu  m ení rovnob
s osou nebo pod ur itým úhlem.

ení obrobku: Koule

Výsledek:
Skute ný rozm r (poloha st edu, pr r)
Odchylka,
Posunutí po átku (v p ípad  jedné kuli ky jen posu-
nutí, u t ech kuli ek také prostorové oto ení)

ení koule, rovnob  s osou

ení t í koulí
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1.12.8 M ení obrobku: Nalezení rohu

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE961 m e být ur ována poloho
rohu obrobku (vnit ního nebo vn ího) a ta potom

e být dosazena jako posunutí po átku.

ení rohu p i zadání vzdáleností a úhl

Výsledek:
• Skute ná poloha rohu s úhlem
• Posunutí po átku, oto ení

ení rohu p i specifikaci 4 bod

Výsledek:
• Skute ná poloha rohu s úhlem
• Posunutí po átku, oto ení

Pravoúhlý roh, p íklad: vn í roh

Libovolný roh, p íklad: vn í roh

Libovolný roh, p íklad: vnit ní roh
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1.13 P ehled funkcí m icích cykl  pro technologii soustru ení

1.13.1 M ení nástroje na soustruzích

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE982 m e být uskute ována
kalibrace nástrojové m icí sondy a m ení sou-
stru nických, vrtacích a frézovacích nástroj  na
soustruzích.

Kalibrace nástrojové m icí sondy

Výsledek:
Spínací bod m icí sondy vzta ený na po átek sou-
adné soustavy stroje.

Od SW 6.3
je mo né vztáhnout tuto hodnotu také na po átek sou-
adné soustavy obrobku.

ení nástroje

Výsledek:
Délka nástroje (Délka1, Délka2)
Rádius frézy (R – u frézovacích nástroj )

Kalibrace nástrojové sondy

Kalibra ní nástroj: v dy poloha b itu nástroj 3,
je mo no dosáhnout na v echny 4 strany

Kalibra ní nástroj

ení soustru nického nástroje

íklad: poloha b itu nástroje 3

ení délky 1

ení délky 2
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ení vrtáku v radiální a axiální poloze
na soustruhu

radiální

axiální

ení frézy na soustruhu

íklad: axiální poloha
ení délky a rádiusu
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1.13.2 Kalibrace obrobkové m icí sondy

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE973 m e být provád na kalibra-
ce m icí sondy na plo e na obrobku nebo v kalibra ní
drá ce.

Kalibrace obrobkové m icí sondy

íklad:
icí sonda s polohou b itu 7, v ose X, kalibrace

v obou sm rech kalibra ní drá ky.
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1.13.3 M ení obrobku na soustruzích: M ení v 1 bod

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE974 m e být prost ednictvím
jednobodového m ení ur ována skute ná poloha ob-
robku ve zvolené m icí ose vzta ená na po átek sou-
adné soustavy obrobku.

ení v jenom bod  z vn ku

Výsledek:
Skute ná hodnota (pr r, délka),
Odchylka,
Korekce nástroje,
Posunutí po átku

ení v jednom bod  z vnit ku

Výsledek:
Skute ná hodnota (pr r, délka),
Odchylka,
Korekce nástroje,
Posunutí po átku

ení v jednom bod  z vn ku s oto ením
etena o 180°

Výsledek:
Skute ná hodnota (pr r, délka),
Odchylka,
Korekce nástroje

ení v jednom bod  z vnit ku s oto ením
etena o 180°

Výsledek:
Skute ná hodnota (pr r, délka),
Odchylka,
Korekce nástroje

ení
z vn ku

ení
zevnit

ení
z vn ku

ení
zevnit

2. m ení po
pooto ení o 180°
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1.13.4 M ení obrobku na soustruzích: M ení ve 2 bodech

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE994 m e být prost ednictvím
dvoubodového m ení ur ována skute ná poloha ob-
robku ve zvolené m icí ose vzta ená na po átek sou-
adné soustavy obrobku. Za tím ú elem se postupn

automaticky nají dí na dva proti sob  le ící m icí body
na pr ru.

ení ve dvou bodech na pr ru z vn -
ku

Výsledek:
Skute ná hodnota (pr r),
Odchylka,
Korekce nástroje

ení ve dvou bodech na pr ru z vnit -
ku

Výsledek:
Skute ná hodnota (pr r),
Odchylka,
Korekce nástroje

n

FilDocStart

ení
z vn ku

ení
zevnit
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2.1 Koncepce parametr  m icích cykl

Funkce

icí cykly jsou v eobecné podprogramy pro ení ur i-
tých m icích úkol  a konkrétnímu problému jsou p izp -
sobovány pomocí parametr . Toto p izp sobení se usku-
te uje pomocí edávaných parametr .

icí cykly potom vracejí zp t údaje, nap . výsledky m -
ení, které se ukládají do výsledných parametr .

Tyto parametry m icích cykl  jsou definovány jako Glo-
bální U ivatelská Data (zkrácen  GUD).
Ukládají se do chrán né pam ti ídícího systému. Hodnoty
proto z stávají zachovány i po vypnutí a zapnutí ídícího
systému.

Tato data jsou uchovávána v datových modulech:
• GUD5.DEF
• GUD6.DEF a
• GUD7.DEF (pro m ení v re imu JOG)

i dodávce mají tato data dosazeno standardní nastavení
(viz kapitola 2.2). P i uvád ní do provozu je nutné jejich

izp sobení u ivatelem nebo výrobcem stroje (viz kapitola
9).

azení hodnot p edávaným parametr m se musí usku-
te nit  p ed voláním cyklu:
• V programu nebo
• Zadáním obsluhujícím pracovníkem pomocí podpory

icích cykl
V systémové oblasti „Parameter“ m ete zobrazovat data
pomocí „U ivatelských dat“, „Globálních u ivatelských dat“,
„GUD...“ nebo „Specifických kanálových u ivatelských dat“,
„GUD...“. Parametr m, kterým nejsou v programu nebo v
podpo e m icích cykl  dosazovány ádné hodnoty, mo-
hou být hodnoty p azeny p ímo zde. Tato mo nost p ed-
stavuje dal í alternativu pro odborníky.

Krom  toho m icí cykly pot ebují pro výpo ty ur ité inter-
ní parametry. Jako interní po etní parametry jsou v m i-
cích cyklech pou ívána Lokální U ivatelská Data (zkráce-

 LUD).
Tato data jsou definována v cyklu a existují jen po dobu
jeho zpracovávání.
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2.2 P ehled parametr

2.2.1 P edávané parametry

Vysv tlení

edávané parametry m icích cykl  se dají rozd lit
následujícím zp sobem:
• Povinné parametry
• Dopl kové parametry

Povinné parametry jsou takové, které musí být ed
ka dým voláním m icího cyklu p izp sobeny správné

icí úloze, jako nap . po adovaná hodnota, m icí
osa atd.

Dopl kové parametry obvykle na daném stroji sta í
obvykle nastavit jen jednou. Platí potom pro ka dé
dal í volání m icího cyklu, dokud není jejich hodnota
zm na programováním nebo zásahem obsluhy.

Vedle p edávaných parametr  pro výpo ty, p íp. pro
zadávání et zc  znak , existují také prom nné typu
BOOLEAN. Pomocí t chto bit  je mo né m nit p edpo-
kládané chování cyklu nebo aktivovat i deaktivovat
ur itá nastavení. Tyto bity cykl  existují jako pole pro-

nných a d lí se následujícím zp sobem:
• Centrální bity: _CBIT[ ]
• Kanálov  orientované bity: _CHBIT[ ]

Jejich názvy definují jejich platnost a existenci:
• Centrální bity  --> NCK:  existují jednou, platí

 pro v echny kanály
• Kan. orientované-->CHAN: pro ka dý kanál zvlá .

ehled centrálních a kanálov  orientovaných bit  je
uveden v kapitole 9.3.
Také tyto bity mohou být m ny programováním
nebo zásahem obsluhy.
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Povinné parametry
Parametry Typ Platnost Po áte ní

hodnota
Význam

_SETVAL1) REAL CHAN - Po adovaná hodnota
_SETV[ ] 1) REAL CHAN - Dal í po ad. hodnoty, nap . p i m ení pravoúhelníku
_ID1) REAL CHAN - Inkrementální p ísuv do hloubky/p esazení
_CPA1) REAL CHAN - St ed na abscise p i m ení úhlu
_CPO1) REAL CHAN - St ed na ordinát  p i m ení úhlu
_SZA1) REAL CHAN - Chrán ná zóna na abscise
_SZO1) REAL CHAN - Chrán ná zóna na ordinát
_STA1 REAL CHAN - Po áte ní úhel
_INCA REAL CHAN - Úhlový krok
_MVAR INT CHAN - Varianta m ení
_MA INT CHAN - M icí osa
_MD INT CHAN - Sm r m ení
_TNUM INT CHAN - T- íslo
_TNAME STRING[32] CHAN - Název nástroje (alternat. k _TNUM ve správ  nástr.)
_KNUM INT CHAN - íslo korekce (D- íslo, p íp. . posunutí po átku)
_RA INT CHAN - íslo kruhové osy p i m ení úhl
_TENV STRING[32] CHAN - Název prost edí nástroje
_DLNUM INT CHAN - DL- íslo pro se izovací, p íp. sou tovou korekci

Dopl kové parametry
Parametry Typ Platnost eddef. nastavení

(od SW 6.3)
Význam

_VMS REAL CHAN 0 Prom nná m icí rychlost
_RF REAL CHAN 0 Posuv p i programování kruhové dráhy
_CORA REAL CHAN 0 Korek ní úhel, nap . pro jednosm rnou

sondu
_TZL REAL CHAN 0.001 Oblast korekce nuly
_TMV REAL CHAN 0.7 Generování st ední hodnoty s korekcí
_TNVL REAL CHAN 1.2 Mezní hodnota pro zkreslení trojúhelníka
_TUL1) REAL CHAN 1.0 Horní toleran ní mez
_TLL1) REAL CHAN -1.0 Dolní toleran ní mez
_TDIF REAL CHAN 1.2 Kontrola rozdílu rozm ru
_TSA REAL CHAN 2 Bezpe ná oblast
_FA2) REAL CHAN 2 M icí dráha v mm
_CM[ ] REAL NCK 100, 1000, 1,

0.005, 20, 4, 10, 0
edávaný parametr p i m ení nástroje

s otá ejícím se v etenem
_PRNUM INT CHAN 1 íslo m icí sondy
_EVNUM INT CHAN 0 íslo pam ti empirické hodnoty
_CALNUM INT CHAN 0 íslo kalibra ního t lesa
_NMSP INT CHAN 1 Po et m ení na tomté  míst
_K INT CHAN 1 Váhový faktor pro výpo et st ední hodnoty
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Parametry jen pro sestavování protokolu
Parametry Typ Platnost Význam
_PROTNAME[ ] STRING[32] NCK [0]: Název hlavního programu, z n ho  protokol pochází

[1]: Název souboru protokolu
_HEADLINE[ ] STRING[80] NCK 6 et zc  pro ádky hlavi ky protokolu
_PROTFORM[ ] INT NCK Formátování pro protokol
_PROTSYM[ ] CHAR NCK Odd lovací znak v protokolu
_PROTVAL[ ] STRING[100] NCK [0, 1]: ádek hlavi ky protokolu

[2-5]: Specifikace hodnot, které se mají protokolovat
_DIGIT INT NCK Po et míst za desetinnou árkou

 1) V echny parametry reprezentující rozm ry, krom
ch ozna ených 1), musí být naprogramovány

v jednotkách základního m icího systému.
Parametry ozna ené 1) musí být naprogramovány
v jednotkách aktivního m icího systému.

2) _FA je v dy hodnota v mm, i kdy  jsou jako m icí
systém nastaveny „palce“.

2.2.2 Výsledné parametry

Parametry Typ Platnost Význam
_OVR[ ] REAL CHAN Parametr výsledku – reálné íslo:

Po adovaná hodnota, skute ná hodnota, rozdíl, hod-
noty korekce atd.

_OVI[ ] INT CHAN Parametr výsledku – celé íslo
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2.3 Popis nejd le it ích p edávaných parametr

2.3.1 Varianta m ení: _MVAR

Funkce

Pomocí parametru _MVAR je definována varianta
ení pro ka dý jednotlivý cyklus. _MVAR m e

nabývat jen ur itých kladných celo íselných hodnot.

 Dal í informace viz popisy jednotlivých cykl !

Uvnit  cyklu je kontrolována platnost hodnoty parametru
_MVAR. Pokud zadaná hodnota není definována, akti-
vuje se alarm 61307. „Nesprávná varianta m ení“.
Cyklus musí být p eru en stisknutím NC-RESET. Hod-
nota _MVAR musí být opravena.

2.3.2 íslo m icí osy: _MA

Funkce

V n kterých cyklech, p íp. variantách m ení, je
eba v parametru _MA s dosazenou hodnotou 1, 2

nebo 3 zadat m icí osu. M e se jednat o osu X, Y
nebo Z v sou adném systému obrobku podle toho,
jestli je aktivní G17, G18 nebo G19.

Výsledky jsou v dy následující:
icí osa - abscisa _MA = 1
icí osa - ordináta _MA = 2
icí osa - aplikáta _MA = 3

íklad:
ení obrobku na frézce s aktivním p íkazem G17,

zné sm ry m ení.

 U n kterých variant m ení, nap . v cyklu CYCLE998,
e být mezi jednotlivými m eními v m icí ose

uskute no polohování v n jaké jiné zadané ose, tak
zvané ose pomocného posuvu, . Tu je pot eba defino-
vat v parametru _MA s osou pomocného posu-
vu/m icí osou.
Vy í místo p itom kóduje osu pomocného posuvu,
dolní místo m icí osu, na míst  desítek je 0.

Definice os, m icí osa _MA

_MA=1

X

Y

Z

W

_MA=3

_MA=2

(abscisa)

(ordináta)

(aplikáta)
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íklad pro _MA v cyklu CYCLE998:
_MA  = 102

⇒ Osa pomocného posuvu: 1   (abscisa)
⇒ M icí osa:   2   (ordináta)

2.3.3 íslo nástroje a název nástroje: _TNUM a _TNAME

Funkce

Pomocí parametru _TNUM, p íp. _TNAME se p i
ení obrobku zadává nástroj, jeho  se korekce

týká.
Parametr _TNAME má v ak význam jen tehdy, je-li
aktivována správa nástroj . M e se zde pou ívat jako
alternativa místo _TNUM. Pokud je v ak naprogramo-
váno _TNUM > 0, má v dy vy í prioritu.

  P íklad:
• bez správy nástroj :

_TNUM = 12  Korekce se bude týkat nástroje
   s T- íslem 12

• se správou nástroj :
_TNUM = 0  _TNAME = “BOHRER”

à korekce se bude týkat nástroje
 s názvem „BOHRER“

 nebo
_TNUM = 13 _TNAME = “BOHRER”

à korekce se bude týkat nástroje
 s interním T- íslem 13

 V p ípad  náhradních nástroj  se bude korekce týkat
nástroje, s ním  se naposled pracovalo.

edpokladem ale je, aby v dané skupin  byl „aktivní“
dy jen jeden nástroj. Jinak musí být p i opracovávání

zji no interní íslo práv  pou ívaného nástroje pomocí
systémové prom nné $P_TOOLNO a to musí být p a-
zeno parametru _TNUM.
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2.3.4 íslo korekce: _KNUM

Parametry

Pomocí m icí varianty _MVAR je mo né pro icí cyklus obrob-
ku zvolit, zda se má uskute nit automatická korekce nástroje ne-
bo zda má být korigováno posunutí po átku.

Parametr _KNUM obsahuje:
• íslo pam ti korekce nástroje (D- íslo)

nebo
• Kód pro posunutí po átku, jeho  se má korekce týkat.

_KNUM m e nabývat hodnot: ≥0, celá ísla
1. Specifikace _KNUM pro korekci nástroje, 7-místná:
_KNUM m e obsahovat maximáln  7-místnou hodnotu (p i zvlá t-
ních nastaveních MD také 9-místnou hodnotu, viz kapitola 2.3.5).
_KNUM=0: ádná automatická korekce nástroje

D- íslo

0/1 automatická korekce délky ve sm ru m icí osy nebo
se izovací / sou tová korekce (od verze software m icích cykl  6.3).

2 autoamtická korekce rádiusu nebo
se izovací / sou tová korekce
(od verze software m icích cykl  6.3).

Standardní / invertovaná korekce (zm na znaménka)
0 standardní
1 invertovaná (zm na znaménka)

0 korekce stejná jako u 4. íslice
1 korekce L1
2 korekce L2
3 korekce L3
4 korekce rádiusu
0 korekce v délce / rádiusu
1 korekce v se izovací / sou tové korekci
2 korekce v délce / rádiusu podle _TENV
3 korekce v se izovací / sou tové korekci podle _TENV

Poznámka: Prost edí nástroje _TENV -> viz parametr _TENV

 D- íslo má p i standardním nastavení hodnotu 0 ... 9.
V závislosti na:
MD 18102: MM_TYPE_OF_CUTTING_EDGE = 0 a
MD 18105: MM_MAX_CUTTING_EDGE_NO a hodnot  tohoto
strojního parametru v rozsahu 10...999 jsou jako D- íslo vyhodnoce-
ny poslední t i místa.
Pokud je tato hodnota ### 1000, provádí se vyhodnocení _KNUM
jako 5-místného D- ísla (jednozna né D- íslo, jako je p i prosté
struktu e D- ísel, viz následující kapitola).

íklad pro _KNUM=12003: Korekce se bude týkat D3, výpo et
jako korekce rádiusu, invertováno (znaménko zm no).
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2. Specifikace _KNUM pro posunutí po átku:
• _KNUM=0: ádné automatické posunutí po átku (PP)
• _KNUM=1... 99: automatická korekce posunutí po átku

v nastavitelném framu / posunutí po átku
G54...G57, G505, G599

• _KNUM=1000: automatická korekce posunutí po átku
v posledním kanálovém základním framu podle
MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES.

Korekce je vypo ítána tak, aby byl zaru en po adovaný efekt,
jakmile je aktivován p íkaz G500. Odpovídající základní frame musí
pak být také aktivní (p íslu ný bit v $P_CHBFRMASK musí být na-
staven).

• _KNUM=1011...1026: Automatická korekce posunutí po átku
v 1. a  16. kanálovém základním framu
($P_CHBFR[0]...$P_CHBFR[15])

• _KNUM=1051...1066: Automatická korekce posunutí po átku
v 1. a  16. základním framu (globální v NCU)
($P_NCBFR[0]...$P_NCBFR[15])

• _KNUM=2000: automatická korekce posunutí po átku v systémo-
vém framu (systémový frame pomocí krábnutí $P_SETFR)

• _KNUM=9999: automatická korekce posunutí po átku v aktiv-
ním framu
 – aktivní nastavitelný frame G54...G57, G505...G599 p íp.
 – je-li aktivní G500: poslední aktivní základní frame podle
    $P_CHBFRMASK (nejvy í nastavitelný bit).
Jen p i _KNUM=9999 se bude zm ný frame v cyklu okam it  ak-
tivovat, jinak to musí ud lat ivatel zápisem G500, G54... G5xy.

Upozorn ní:
• Zbývající aktivní et zec fram  musí z stat zachován beze zm ny.
• U fram  v rámci NCU globálních není mo ná ádná korekce rotace.

 P i uvád ní do provozu musí být nastaveno (standardní nastavení):
• MD 28082: MM_SYSTEM_FRAME_MASK, bit 0 = 1 a bit 5 = 1 (sys-

témové framy pro krábnutí a cykly musí být k dispozici)
• Dal í MD pro pot ebné základní framy

 U m icích cykl  v automatickém re imu se p i standardním nasta-
vení provádí korekce posunutí jako aditivní jemné posunutí (pokud
je MD 18600: MM_FRAME_FINE_TRANS=1).
Jinak (pokud je MD 18600=0) nebo v cyklu CYCLE961 nebo pokud
je _KNUM=2000 nebo p i "M ení v re imu JOG" se korekce provádí
jako hrubé posunutí. Jakékoli existující jemné posunutí je zahrnuto
do výpo tu a pak vymazáno.
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  P i m ení obrobku s korekcí posunutí po átku
(posunutí v cyklech CYCLE974, CYCLE 977, CYCLE978,
CYCLE979, CYCLE997) v automatickém re imu lze zvo-
lit, zda bude hodnota zapisována do hrubé nebo jemné
korekce:
_CHBIT[21]:
 0: Translace posunutí po átku ve FINE (jemné)
 1: Translace posunutí po átku v COARSE, FINE=0
  Pokud se korekce zapisuje do hrubého posunutí,
  jakékoli existující jemné posunutí je zapo ítáno
  do hodnoty korekce a jemné posunutí
  je pak vymazáno.

Upozorn ní:
Pokud _KNUM=2000 (systémový frame zji ný na zá-
klad krábnutí $P_SETFR), provádí se korekce v dy
jako hrubé posunutí.
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2.3.5 Roz ení íslo korekce _KNUM pro korekci nástroje: maximáln  9 míst

Parametry

Parametr _KNUM m e být v p ípad  zvlá tních struktur
korekcí nástroje (struktury D- ísel) maximáln  9-místný.

Od NCK SW 4 je implementována funkce "prosté D- íslo".
Tato funkce se aktivuje pomocí MD 18102:
MM_TYPE_OF_CUTTING_EDGE=1. Potom se mohou po-

ívat maximáln  5-místná D- ísla.

Druhou mo ností jak implementovat 9-místné _KNUM je
"jednozna né D- íslo":
Od NCK SW 5 a v závislosti na strojních parametrech
MD 18102: MM_TYPE_OF_CUTTING_EDGE = 0 a
MD 18105: MM_MAX_CUTTING_EDGE_NO ≥1000
je D- íslo 5-místné a parametr _KNUM je tedy 9-místný.

Literatura: /FB/, W1, “Korekce nástroje”

D- íslo je obsa eno na p ti nejni ích místech pa-
rametru _KNUM. Na základ  nastavení MD je v
cyklech automaticky rozpoznáváno. Zbývající místa
parametru _KNUM si zachovávají sv j význam, jsou

ak o 2 místa posunutá.

8 7 6 5 4 3

D- íslo
0/1...automatická korekce délky ve sm ru m icí osy nebo
        se izovací, p íp. sou tová korekce (od SW m icích cykl  6.3)
   2...Korekce rádiusu nebo
        se izovací, p íp. sou tová korekce (od SW m icích cykl  6.3)
Korekce normální / invertovaná (zm na znaménka)
0...normální
1...invertovaná (znaménko zam no)
0...Korekce jako u 6. místa
1...Korrekce L1
2...Korekce L2
3...Korekce L3
4...Korekce rádiusu

2 19

0...Korekce délky, p íp. rádiusu
1...Korekce v se izovací / sou tové korekci
2...Korekce délky, p íp. rádiusu podle _TENV
3...Korekce v se izovací / sou tové korekci podle _TENV

Od SW m icích
cykl  6.3)
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2.3.6 Úprava se izovací a sou tové korekce p i m ení obrobku: _DLNUM
 (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Parametry

Se izovací a sou tové korekce jsou p azovány nástroji a
D- íslu. Ka dému D- íslu m e být v programu pomocí
DL- ísel p azeno a  6 se izovacích, p íp. sou tových
korekcí. Je-li DL=0, nejsou ádné se izovací, p íp. sou to-
vé korekce aktivní.
Existence, p íp. po et se izovacích a sou tových korekcí
se nastavuje pomocí strojních parametr .

Literatura: /FB1/, W1, “Korekce nástroje”

Od SW 6.3 m icích cykl  m e být p i m ení obrobk  s
automatickou korekcí nástroje pomocí parametr  _TNUM,

íp. TNAME, _KNUM (D- íslo kódováno) a dal ího para-
metru _DLNUM v m icím cyklu upravována zvolená se i-
zovací, p íp. sou tová korekce.
_DLNUM je celé íslo. M e nabývat hodnot 0...6.
Dosazení hodnoty do této prom nné u ivatelem je nutné
jen tehdy, pokud je sou asn  v prom nné _KNUM napro-
gramováno odpovídající místo.

Pro volbu sou tové nebo se izovací korekce slou í dva
kanálov  orientované bity (viz kapitola 9.2.7).

icí cykly pro m ení obrobku s automatickou korekcí
nástroje pou ívají kanálový bit _CHBIT[6] pro volbu korek-
ce délky a rádiusu v opot ebení nebo geometrii.

   0: Hodnota korekce se p te k existujícímu opot ebení.
 1: Geometrie (nová) = geometrie (stará) + opot ebení (staré) + hodnota korekce,
  opot ebení (nové) = 0

i korekci se izovací/sou tové korekce se _CHBIT[6] pou ívá také:
 0: Hodnota korekce se p te k existující sou tové korekci.
 1: Se izovací korekce (nová) = se iz. korekce (stará) + sou t. korekce (stará)

+ hodnota korekce
  sou tová korekce (nová) = 0

Krom  toho _CHBIT[8]:
 0: Korekce sou tové/se izovací korekce podle _CHBIT[6]
 1: Hodnota korekce se p te k existující se izovací korekci.
  nezávisle na _CHBIT[6].
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2.3.7 Korekce nástroje z ulo eného nástrojového prost edí: _TENV
 (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Parametry

Od NCK SW 6.3 je mo né p i obráb ní s nástroji uklá-
dat provozní prost edí ur itého nástroje. Cílem je, aby
bylo mo né p i m ení obrobku brát v úvahu také pod-
mínky, za kterých pou itý nástroj pracuje (prost edí:
nap . p azení rovin, délek, ...).

i t chto korekcích není u  nutné explicitní udávání
samotných T-, D- a DL- ísel. Jsou obsa ena v prost edí
nástroje ulo eném do pam ti. Prost edí nástroje má
název skládající se maximáln  z 32 znak .

Literatura: /PGA/, "P íru ka programování
Pro pokro ilé"

  V m icích cyklech pro m ení obrobku s automatickou
korekcí nástroje se pro zadávání prost edí nástroje
pou ívá parametr _TENV.
_TENV je typu String[32]. Na parametr _TENV se bere
ohled jen tehdy, pokud je sou asn  v parametru
_KNUM naprogramováno odpovídající místo.

Upozorn ní:
edpokladem pro pou ití parametru _TENV je, aby
edtím byla ve výrobním programu obrobku u ivatelem

naprogramována funkce TOOLENV("NAME"). Tím
bude prost edí nástroje zalo eno.
Po et prost edí nástroje, které lze v ídícím systému
SINUMERIK zalo it, se nastavuje pomocí parametru
MD 18116: MM_NUM_TOOL_ENV.

Korekce nástroje p i pou ití prost edí nástroje p iná-
í celou adu mo ností. Tyto mo nosti jsou ukázány

na p íkladech v následující kapitole.
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2.3.8 P íklad pro automatickou korekci nástroje v cyklech pro m ení obrobku

íklady pro zadávání parametr  pro korekci nástroje s ulo e-
ným prost edím nástroje a bez n j

Pokud bylo p i obráb ní obrobku pomocí p íkazu TOOLENV
("NAME") ulo eno prost edí nástroje, pak je mo né po m ení
obrobku uskute nit korekci nástroje za t chto ulo ených pod-
mínek.
Za tím ú elem je pot eba p i korekci zadat název prost edí ná-
stroje _TENV="NAME".
_TENV se vyhodnocuje, pokud má odpovídající místo v parametru
_KNUM hodnotu 2 nebo 3 (korekce ... podle _TENV).
Pokud má být v tomto p ípad  provedena korekce nástroje T ulo-
eného v prost edí nástroje "NAME", je t eba dosadit hodnotu

_TNUM=0. Jinak se korekce uskute ní pro naprogramované pa-
rametry _TNUM / _TNAME, D (obsa eno v _KNUM) a _DLNUM s
podmínkami uvedenými v prost edí nástroje "NAME". Dal í varian-
ty: viz p íklady.
V p ípad  struktury "prostých D- ísel" nemá _TNUM ádný vý-
znam. Zde jsou d le ité jen parametry _KNUM (kv li D) a
_DLNUM.

íklad 1: (bez _TENV)
U nástroje T7 s D2 má být provedena aditivní korekce opot ebení
délky 1. Prost edí nástroje má být prost edí, které je v dané chvíli
aktivní (= m icí prost edí).
Jde o parametry: _TNUM=7 _KNUM=0100002 _CHBIT[6]=0

íklad 2: (bez _TENV)
U nástroje T8 s D3 má být provedena aditivní korekce opot ebení
délky, která je u tohoto typu nástroje a nastavení (G17 nebo G18
nebo G19 atd.) p azena m icí ose _MA.
Prost edím nástroje má být prost edí, které je v dané chvíli aktivní
(= m icí prost edí).
Jde o parametry: _TNUM=8 _KNUM=3 _CHBIT[6]=0 _MA=1

íklad 3: (bez _TENV)
U nástroje T5 s D2 má být provedena aditivní sou tová korekce
DL=3, která se uplat uje v délce odpovídající m icí ose _MA.
Prost edím nástroje má být prost edí, které je v dané chvíli aktivní
(= m icí prost edí).
Jde o parametry: _TNUM=5 _KNUM=1001002 (nebo =1000002)

_DLNUM=3 _CHBIT[6]=0 _CHBIT[8]=0 _MA=1
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íklad 4: (s _TENV)
U nástroje a D- ísla ulo eného v prost edí nástroje
"WZUMG1" má být provedena aditivní korekce opot ebení
délky 1 (T a D nejsou p ímo známy).
Jde o parametry: _TNUM=0 _TENV= " WZUMG1"

_KNUM=2100000 _CHBIT[6]=0

íklad 5: (s _TENV)
U nástroje T ulo eného v prost edí nástroje "WZUMG2", ale s
ur itým D- íslem D2, má být provedena aditivní korekce opo-

ebení délky, která je u tohoto typu nástroje a nastavení (G17
nebo G18 nebo G19 atd.) p azena m icí ose _MA.
Jde o parametry: _TNUM=0 _TENV= " WZUMG2"

_KNUM=2001002 (nebo _KNUM=2000002)
CHBIT[6]=0 _MA=2

íklad 6: (s _TENV)
Jako prost edí nástroje se má pou ít to, které je ulo eno v
"WZUMG3".
Má se v ak uskute nit následující korekce bez ohledu na
parametry T, D, DL, které jsou v n m ulo eny.
U nástroje T6 s D2 má být provedena aditivní úprava sou to-
vé korekce DL=4, která je p azena délce v m icí ose _MA u
tohoto typu nástroje T6 a u nastavení ulo ených v "WZUMG3"
(G17 nebo G18 nebo G19 atd.).
Jde o parametry: _TNUM=6 _TENV=“WZUMG3“

_KNUM=3001002 (nebo _KNUM=3000002)
_DLNUM=4 _CHBIT[6]=0 _CHBIT[8]=0
_MA=1
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2.3.9 Prom nná m icí rychlost: _VMS

Parametry

icí rychlost m e být voln  nastavována pomocí
parametru _VMS. Podle základního systému se
zadává v mm/min nebo v palcích/min.

Maximální m icí rychlost je pot eba zvolit tak, aby
bylo zaru eno bezpe né zabr ní na dráze výchyl-
ky sondy.

V p ípad  _VMS = 0 platí pro posuv p eddefinovaná
hodnota 150 mm/min (je-li _FA = 1). Tato hodnota po-
suvu se automaticky zvý í na 300 mm/min, je-li zvoleno
_FA > 1.

V p ípad  základního systému pou ívajícího palce se
pou ívá rychlost 5,9055 palc /min, p íp. 11,811 pal-

/min.

2.3.10 Nastavení korek ního úhlu: _CORA

Funkce

i pou ívání jednosm rné sondy m e být z d vod
týkajících se stroje (nap . vodorovná/svislá frézovací
hlava) zapot ebí provád t korekci úhlového nastavení
sondy ve v etenu, aby bylo mo né m ení uskute nit.

V cyklu CYCLE982 se parametr _CORA pou ívá
také pro korekci úhlového nastavení v etena po

ení fréz s p evrácením polohy.

Parametry

Korekce pro jednosm rnou sondu:
Tato nesprávná poloha (viz vý e) m e být opravena
pomocí parametru _CORA. Za normálních okolností má
parametr hodnotu _CORA = 90° nebo její násobky.
Pokud se v d sledku p estavení frézovací hlavy zm ní
sm r otá ení, je zapot ebí v tomto p ípad  do paramet-
ru _CORA p edem ulo it hodnotu -360°.
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2.3.11 Toleran ní parametry: _TZL, _TMV, _TUL, TLL, _TDIF a _TSA

 V kapitole 1.8 byla vysv tlena strategie korekcí m -
icích cykl  a byla tam také popsána funkce jednotli-

vých parametr .

Parametry

_TZL REAL ≥0 Korekce nuly1)2)

_TMV REAL >0 Korekce sestavování st ední hodnoty1)

_TUL/_TLL REAL Tolerance obrobku1)

_TDIF REAL >0 Kontrola rozdílu rozm ru1)2)

_TSA REAL >0 Bezpe ná oblast
  1)  Jen u m ení obrobku s automatickou korekcí nástroje

2)  Také p i m ení nástroje

Rozsah hodnot
echny tyto parametry mohou nabývat libovolných

hodnot. Smysl ale mají pouze hodnoty nar stající od
_TZL do _TSA (absolutní hodnota). Parametry _TUL
/ _TLL jsou specifikovány v mm nebo v palcích, v
závislosti na aktivním systému jednotek, a je u nich
rozli ováno znaménko. V echny ostatní parametry
jsou programovány v základním systému jednotek.

Nastavení tolerance obrobku a po adované hodnoty,
aby byly symetricky
Pokud jsou zvoleny nesymetrické hodnoty pro toleran ní
parametry _TUL a _TLL (tolerance obrobku, bude po a-
dovaná hodnota (_SETVAL) uvnit  cyklu upravena tak,
aby le ela ve st edu nového symetrického toleran ního
pásma. Tyto zm né hodnoty se objeví ve výsledných
parametrech. OVR[0] – po adovaná hodnota, OVR[8] –
horní toleran ní mez, OVR[12] – dolní toleran ní mez.
Samotné p edávané parametry (_TUL, _TLL, _SETVAL)

stávají nezm né.

íklad:
_TUL=0.0  _TLL=-0.004  _SETVAL=10
Ve výsledku se objeví:
OVR[8]=0.002  OVR[12]=-0.002  OVR[0]=9.998
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2.3.12 M icí dráha: _FA

Parametry

icí dráha _FA udává vzdálenost mezi po áte ní
polohou a o ekávanou polohou sepnutí (po adova-
nou polohou) m icí sondy. _FA je datového typu
REAL s hodnotami > 0.
Hodnoty < 0 jsou mo né jen v cyklu CYCLE971.
_FA se v dy udává v mm.

icí cykly automaticky generují
 celkovou dráhu = 2 . _FA   v mm.
Maximální m icí pozice proto le í o _FA za po a-
dovanou polohou.

Viz také kapitola 1.7 "Princip m ení".

íklad:
i standardním nastavení iní _FA = 2,0.

V d sledku toho m icí cyklus generuje celkovou
dráhu 4 mm, která za íná 2 mm p ed a kon í 2 mm
za definovanou po adovanou polohou.

 _FA se pou ívá také jako vzdálenost p i objí ní ob-
robk  nebo nástrojových sond.

Pozor
I kdy  je zvolen systém m icích jednotek pou ívající
palce, _FA se zadává v mm!

icí dráhu v mm p epo ítáte takto:
 _FA [mm] = _FA‘ [palce] · 25,4

Upozorn ní
V p edcházejících verzích m icích cykl  byl parametr
_FA ozna ován jako "multiplika ní faktor m icí vzdále-
nosti". Jeho úloha a funkce z staly stejné. Nyní má _FA
hodnotu uvedenou p ímo v m icích jednotkách mm.

icí dráha
_FA

icí dráha
_FA

Po adovaná poloha

ekávaná kontura

Obrobek

Po átení poloha
pro operaci m ení

Skut. poloha

max. m icí poloha

Skute ná kontura

íklad: M ení obrobku
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2.3.13 Typ m icí sondy, íslo m icí sondy: _PRNUM

Funkce

• Data týkající se obrobkové m icí sondy jsou
ulo ena v datovém modulu (GUD6) v poli
_WP[ ] – obrobková m icí sonda.

• Data týkající se nástrojové m icí sondy jsou ulo e-
na v datovém modulu (GUD6) v poli vztahujícím se
ke stroji
_TP[ ] – nástrojová m icí sonda.

• Od SW 6.3 m icích cykl  mohou být data týkají-
cí se obrobkové m icí sondy ulo ena v datovém
modulu (GUD6) v poli
_TPW[ ] – nástrojová m icí sonda v libovolném
sou adném systému obrobku.

K dispozici jsou pole pro maximáln  99 m icích sond.
i standardním nastavení jsou k dispozici pole pro 3

sondy.
Parametr _PRNUM udává íslo m icí sondy a má také
význam indexu p íslu ného datového pole.
Typ datového pole _WP, _TP nebo _TPW se v cyklu
vybírá na základ  varianty m ení a m icího úkolu:

ení obrobku nebo m ení nástroje.
Upozorn ní:
To, který icí vstup (1 nebo 2) se pou ije pro m ení
obrobku a který pro m ení nástroje, se nastavuje po-
mocí parametr  _CHBIT[0] a _CHBIT[1].
(viz kapitola 9.2)

 Konfigurace t chto datových polí se provádí p i uvá-
ní do provozu výrobcem stroje (viz kapitola 0).

Parametry

_PRNUM m e nabývat hodnot: >0, jen celá ísla
Parametr _PRNUM m e nabývat t ímístných hodnot
jen p i m ení obrobku. Nejvy í místo se p itom vy-
hodnocuje jako typ m icí sondy.
Dolní dv  místa obsahují íslo m icí sondy.

Místo Význam
3 2 1

   - - íslo m icí sondy (dvoumístné)
  0   Sonda mnohosm rná
  1   Sonda jednosm rná

íklad p i m ení obrobku:
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_PRNUM  = 102
à Typ m icí sondy: Sonda jednosm rná
à íslo m icí sondy: 2
à Index datového pole: _WP[1,n]

íklad p i m ení nástroje:
_PRNUM  = 3

à íslo m icí sondy: 3
à Index datového pole: _TP[2,n]

2.3.14 Empirická hodnota, st ední hodnota: _EVNUM

Funkce

Vliv empirické a st ední hodnoty je popsán v kapito-
lách 1.8 a 1.9.

Empirické hodnoty a st ední hodnoty samotné se
ukládají v datovém modulu (GUD5) v polích
• _EV[ ] Empirické hodnoty a
• _MV[ ] St ední hodnoty.
Jako m icí jednotky se v metrickém základním sys-
tému pou ívají mm, v britském základním systému
palce, a to nezávisle na aktivním m icím systému.

Po et existujících empirických a st edních hodnot je ulo-
en v datovém modulu (GUD6) _EVNUM[m,n].

• m: velikost pole _EV[m]
• n: velikost pole _MV[n]

i standardním nastavení je k dispozici po 20 hodnotách
(index pole _VE, _MV: 0...19).

Parametry

_EVNUM m e nabývat hodnot:
= 0: bez empirické hodnoty, bez pam ti st edních
hodnot
>0 a  9999: íslo pam ti empirické hodnoty =

íslo pam ti st ední hodnoty
>9999: Horní 4 místa parametru _EVNUM jsou vy-
hodnocovány jako íslo pam ti st edních hodnot,
spodní 4 jako íslo pam ti empirických hodnot.

Z hodnoty v parametru _EVNUM je tak získáván index
pole pro _EV a _MV.

íklad:
_EVNUM = 11
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à Pam  empirické hodnoty: 11à _EV[10]
à Pam  st ední hodnoty: 11à _MV[10]

_EVNUM = 90012
à Pam  empirické hodnoty: 12à _EV[11]
à Pam  st ední hodnoty:   9à _MV[8]

2.3.15 Opakovaná m ení na tomté  míst : _NMSP

Parametry

Pomocí parametru _NMSP m e být definován po et
ení na tomté  míst .

Zm ené hodnoty, p íp. rozdíly mezi po adovanou a
skute nou hodnotou Si (i=1...n) jsou aritmeticky
pr rovány.
Takto vzniká nap . rozdíl mezi skute nou a po adova-
nou hodnotou D:

D
S S S

n
n=

+ +1 2 ...
       ;n: po et m ení

2.3.16 Váhový faktor pro výpo et st ední hodnoty: _K

Funkce

Pomocí parametru _K pro váhový faktor m e být na-
stavována r zná úrove  vlivu jednotlivých m ení.

  Podrobný popis naleznete v kapitole 1.8 "Strategie m -
ení a zji ování korek ních hodnot".

n
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3.1 Podprogramy pro m icí cykly

3.1.1 P ehled

Funkce

Tyto podprogramy pro m icí cykly jsou vyvolávány
ímo m icími cykly. S výjimkou cykl  CYCLE100,

CYCLE101 a CYCLE116 není mo né tyto subrutiny
spustit p ímým voláním.

Programování

Cyklus Funkce

CYCLE100 Aktivování sestavování protokolu
CYCLE101 Deaktivování sestavování protokolu
CYCLE102 Zobrazení výsledk  m ení
CYCLE103 Dosazování parametr  v interaktivním re imu jen u m icích cykl  do verze 4.5
CYCLE104 Interní podprogram: Rozhraní m icích cykl
CYCLE105 Interní podprogram: Sestavování protokolu
CYCLE106 Interní podprogram: Sestavování protokolu
CYCLE107 Vypisování hlá ení m icích cykl jen u m icích cykl  do verze 6.2
CYCLE108 Vypisování alarm  m icích cykl jen u m icích cykl  do verze 6.2
CYCLE109 Interní podprogram: P enos dat
CYCLE110 Interní podprogram: Kontrola smysluplnosti
CYCLE111 Interní podprogram: M icí funkce
CYCLE112 Interní podprogram: M icí funkce
CYCLE113 Interní podprogram: Sestavování protokolu

Interní podprogram: Na ítání pam ti posunutí
po átku
Na ítání korekcí nástroje

CYCLE114

Interní podprogram: Na ítání korekcí nástroje
CYCLE115 Interní podprogram: Na ítání pam ti posunutí

po átku
CYCLE116 Výpo et st edu a rádiusu kruhu
CYCLE117 Interní podprogram: P edb né nají ní na

pozici
CYCLE118 Interní podprogram: Sestavování protokolu
CYCLE119 Interní podprogram: Aritmetický cyklus pro sta-

novení polohy v prostoru
od verze 6.3 SW m icích cykl
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3.1.2 CYCLE116: Výpo et st edu a rádiusu kruhu

Vysv tlení

Tento cyklus vypo ítává ze t í nebo ty  bod  le í-
cích v jedné rovin  st ed a rádius kruhu, na n
tyto body le í.

Aby bylo mo no vyu ívat tento cyklus co mo no
nejuniverzáln ji, jsou jeho data p edávána pomocí
seznamu parametr .

Jako parametr je zapot ebí p edávat pole prom n-
ných typu REAL s délkou 13.

Programování

CYCLE116 (_DATE, _ALM)

Parametry

Vstupní údaje
Parametry Typ Význam
_DATE [0] REAL Po et bod  pro výpo et (3 nebo 4)
_DATE [1] REAL Abscisa prvního bodu
_DATE [2] REAL Ordináta prvního bodu
_DATE [3] REAL Abscisa druhého bodu
_DATE [4] REAL Ordináta druhého bodu
_DATE [5] REAL Abscisa t etího bodu
_DATE [6] REAL Ordináta t etího bodu
_DATE [7] REAL Abscisa tvrtého bodu
_DATE [8] REAL Ordináta tvrtého bodu

Výpo et kruhu na základ ty  bod

rádius
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Výstupní údaje
Výsledky výpo tu jsou ulo eny v posledních ty ech
prvcích tého  pole.

Parametry Typ Význam
_DATE [9] REAL Abscisa st edu
_DATE [10] REAL Ordináta st edu
_DATE [11] REAL Rádius kruhu
_DATE [12] REAL Stavové informace o výpo tu

0 Výpo et úsp ný
1 Vyskytla se chyba

_ALM INTEGER íslo chyby (mo né chybové kódy jsou 61316 nebo 61317.

Tento cyklus je vyvoláván jako podprogram nap .
icím cyklem CYCLE979.

íklad:
%_N_Kreis_MPF

DEF INT _ALM

DEF REAL _DATE[13]= (3,0,10,-10,0,0,-10,
0,0,0,0,0,0)

; se zadáním 3 bod  P1: 0,10
P2: -10,0
P3: 0,-10

CYCLE116 (_DATE, _ALM) ; Výsledek: _DATE[9]=0
_DATE[10]=0
_DATE[11]=10
_DATE[12]=0
_ALM=0

M0

STOPRE

M30
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3.2 U ivatelské programy m icích cykl

Funkce

ivatelské programy m icích cykl  CYCLE198 a
CYCLE199 jsou vyvolávány v m icích cyklech a mo-
hou být u ivatelem pou ívány k tomu, aby bylo mo né
naprogramovat pot ebná p izp sobení p ed zahájením,

íp. po skon ení m ení (nap . aktivování m icí son-
dy, polohování v etena).

3.2.1 CYCLE198: U ivatelský program p ed provedením m ení

Vysv tlení

CYCLE198 je vyvoláván na za átku ka dého m icího cyklu.
ivatel jej m e pou ívat pro naprogramování nezbytných ope-

rací p ed zahájením m ení (nap . aktivování m icí sondy).
Ve stavu p i dodávce obsahuje tento cyklus pouze jeden p íkaz
CASE, který pro ka dý m icí cyklus uskute ní skok na náv tí
následované p íkazem M17 (konec podprogramu).

nap .: _M977: ; p ed uskute ním m ení v cyklu CYCLE977
M17  ; konec cyklu

Od tohoto náv tí je zapot ebí naprogramovat v echny akce,
které se mají uskute nit p i ka dém volání cyklu CYCLE977.

3.2.2 CYCLE199: U ivatelský program po provedení m ení

Vysv tlení

Cyklus CYCLE199 je vyvoláván po ka dém konci m ení.
ivatel jej m e pou ívat pro naprogramování nezbytných

operací po skon ení m ení (nap . deaktivování m icí
sondy).
Vnit ní struktura tohoto cyklu je stejná jako u cyklu CYCLE198,
tzn. mezi náv tí pro ur itý cyklus a p íkaz M17 (konec podpro-
gramu) je zapot ebí vlo it odpovídající programové ádky.
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3.3 Modulární struktura m icích cykl

 To, které programy je mo né pou ívat, závisí na
konfiguraci strojních parametr  a na instalované
verzi programového vybavení. Tyto programy je
mo né áste  definovat b hem uvád ní do pro-
vozu v globálních datech cykl .

(Viz informace od výrobce stroje a P íru ka pro uvá-
ní do provozu.)

Funkce

Dodávaný soubor m icích cykl  má tyto ásti:

• Datový modul pro definici globálních dat m icích
cykl

• M icí cykly
• Podprogramy m icích cykl
• Funkce zabezpe ující snadnou obsluhu

Aby bylo zaru eno, e m icí cykly mohou v ídícím
systému fungovat, musí být datové moduly na teny
do adresá e "Definitions" a m icí cykly spolu s pod-
programy m icích cykl  musí být k dispozici v pa-

ti výrobních program .

 M jte prosím na pam ti, e mezi na tením a spou -
ním m icích cykl  musí být v dy uskute no

vypnutí a op tovné zapnutí ídícího systému!

 Dal í informace naleznete v pokynech pro uvád ní do
provozu v kapitole 10.
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Díl í moduly

V mnoha aplikacích nejsou na stroji instalovány v echny
icí cykly, ale jen díl í moduly.

V následujícím p ehledu uvidíte, které díl í moduly jsou
doporu eny a jsou schopné spu ní. Díky tomu máte
mo nost u et it místo v pam ti.

n

Základní modul

icí cykly pro frézování

Kalibrace nástrojové
sondy +

ení nástroje

Dopl kový modul
ení na frézce v re imu JOG

Poloautomatická kalibrace nástrojové sondy +
ení nástroje +

výpo et a nastavení referen ních bod

Dal í modul
Rozhraní pro obsluhu

Kalibrace obrobkové
sondy + m ení nástroje
+ zápis posunutí po át-
ku i korekce nástroje

Volba zobrazení výsledk
ení

Aktivace:

Záznam do souboru
protokolu v pam ti
výrobního programu

Aktivace:

1)  Pouze software m icích cykl  do verze 6.2.
2)  Pouze software m icích cykl  od verze 6.3.

Základní modul

Dal í modul
Rozhraní pro obsluhu

icí cykly pro soustru ení

Kalibrace nástrojové
sondy +

ení nástroje

Kalibrace obrobkové
sondy + m ení nástroje
+ zápis posunutí po át-
ku i korekce nástroje
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Pro poznámky
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4.1 P ehled funkcí, postup, p edpoklady

Funkce

i m ení je zapot ebí rozli ovat mezi ením obrobku a
ením nástroje. Tato m ení mohou být provád na:

• automaticky
(cykly pro automatický re im: viz kapitola 5 pro technologii
frézování a kapitola 6 pro technologii soustru ení) nebo

• poloautomaticky v provozním re imu JOG.
Tato kapitola popisuje poloautomatické m ení pro technologii
frézování: ení v re imu JOG.

ení obrobku m e zahrnovat:
• Kalibrace obrobkové m icí sondy,
• M ení konturových prvk  na obrobku (hrany, rohy, vyvrtané díry,

epy, pravoúhelníky) a následné se ízení obrobku ur ením a
nastavením korekce posunutí po átku.

ení nástroje m e zahrnovat:
• Kalibrace nástrojové m icí sondy,
• Zji ování délky nebo rádiusu frézovacího nástroje nebo délky

nástroje u vrtáku a úprava hodnot v pam ti korek ních parametr
nástroje.

Postup - princip
Volba po adované funkce se uskute uje pomocí programových tla ítek na
HMI v provozním re imu JOG. Zobrazí se vstupní obrazovky, které musí být
úpln  vypln ny. Prost ednictvím t chto obrazovek je popsána m icí úloha a
zvolena korekce.

ivatel musí nastavit nástroj nebo m icí sondu do p ípustné po áte ní polohy
pro p íslu nou m icí plochu, nap . pomocí tla ítek posuvu nebo ru ním
kole kem (manuální posuv).
Po potvrzení tla ítkem "NC-Start" se v provozním re imu JOG dal í postup
uskute ní automaticky.
Stisknutím tla ítka "RESET" je mo né m icí operaci p eru it.

Upozorn ní
Je t eba dávat pozor, aby byl zvolen správný kanál!
Funkce "M ení v re imu JOG" je kanálov  orientovaná.

Vyvolání cyklu CYCLE198, CYCLE199
Cykly CYCLE198 a CYCLE199 jsou vyvolávány p ed, p íp. po

ení, viz kapitola 3.2.
SW m icích cykl  od verze 6.3:
Cyklus CYCLE199 je navíc p i "m ení v re imu JOG" vyvoláván po
dokon ení slo itých m ení s voláním v ího po tu cykl , nap . po
"Výpo tu st edu ze 3 vyvrtaných d r/ ep  s korekcí". V cyklu
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CYCLE199 za tím ú elem existují náv tí (cíle skoku) pro r zná
slo itá m ení. Za p íslu ným náv tím m e u ivatel naprogramovat
své vlastní speciální akce.

  Do "M ení v re imu JOG" se dostanete aktivováním
následujících programových tla ítek:

 (výpo et a nastavování vzta ných bod  na obrobku
nebo kalibrace obrobkové m icí sondy)

nebo

 (m ení frézovacích a vrtacích nástroj  nebo
kalibrace nástrojové m icí sondy)

na základní obrazovce provozního re imu JOG:

edpoklady
edpoklady pro "M ení v re imu JOG" jsou podrobn

popsány v Dílu 2, který je v nován popisu funkcí (kapitola 8 a
následující).
Zda jsou tyto p edpoklady spln ny, je mo no zkontrolovat podle
následujících bod :
Stroj
• V echny osy stroje jsou definovány podle normy DIN 66217.
• V echny 3 geometrické osy jsou k dispozici podle

MD 20050 AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB.
• Se v emi pot ebnými osami stroje bylo najeto na
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referen ní body.
• Pro zji ování rozm  obrobku je k dispozici dotyková

spínací obrobková m icí sonda (3D) a pro zji ování
rozm  nástroje je k dispozici dotyková spínací nástrojová

icí sonda.
ídící systém

810D, 840D, 840Di s HMI Advanced,
s nezbytným volitelným dopl kem:
"Akce p esahující provozní re imy"
(ASUB a synchronní akce ve v ech provozních re imech)

eobecné strojní parametry pro spou ní m icích cykl
Tyto strojní parametry jsou popsány v kapitole 9.1.

Speciální strojní parametry a ostatní data pro m ení v
re imu JOG
Tato speciální data a nastavení jsou popsána v kapitole 9.3.

eru ení pro spu ní ASUB
Od verze 6.1 SW v PLC platí íslo p eru ení 9, p edtím 8.
Toto p eru ení nesmí být p i pou ití "M ení v re imu JOG"
pou íváno ádnou jinou aplikací.

Datové moduly a m icí cykly v eobecn
• Datové moduly:

 GUD5.DEF a
 GUD6.DEF
v adresá i DEFINE v dodávaném programovém vybavení
byly na teny do ídícího systému (adresá  "Definition" v
systému soubor ) a byly aktivovány.

• M icí cykly v adresá i CYCLES v dodávaném softwaru byly
na teny do adresá e standardních cykl  v ídícím systému a
pak byl systém vypnut a zase zapnut.

Speciální soubory pro m ení v re imu JOG
• V echny soubory z adresá e JOG_MEAS\CYCLES v

dodávaném softwaru byly pomocí funkce "Data In" na teny
do ídícího systému a pak byl systém vypnut a zase zapnut.

• Datový modul GUD7_MC.DEF v adresá i
JOG_MEAS\DEFINE v dodávaném software byl

izp soben a na ten do ídícího systému.
Datový modul GUD7.DEF byl aktivován.

Podrobný popis funkcí:
Viz kapitola 9.3 a informace týkající se modernizace v
kapitole 10.2 a v souboru SIEMENSD.TXT v dodávaném
softwaru.
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4.2 M ení obrobku (do SW m icích cykl  verze 6.2)

Úvod

Od verze 6.3 softwaru m icích cykl  bylo roz eno spektrum
funkcí pro m ení obrobk . Tyto funkce jsou popsány v kapito-
le 4.3. Následující popis platí jen do verze SW 6.2.

Funkce

Pomocí této funkce mohou být nastavovány vzta né
body na obrobku pomocí obrobkové m icí sondy na
stroji.

 M icí cyklus se vyvolává za ú elem se ízení obrobku,
který je u  upnutý na stole. V závislosti na p edem za-
daných po adovaných hodnotách tento m icí cyklus
automaticky generuje m icí dráhy a pomocné polohy.

hem zpracovávání m icího cyklu je v platnosti po-
sunutí po átku definované v poli pomocí datového mo-
dulu (GUD6), jako  i pracovní rovina G17...G19 nasta-
vená v dal ím poli tohoto datového modulu. V poli dato-
vého modulu (GUD6) je také stanoveno, které datové
pole je p azeno m icí sond  nacházející se ve v ete-
nu. V tomto datovém poli jsou ulo eny parametry spí-
nacího chování zji né p i kalibraci m icí sondy.
Postupn  se nají dí na v echny m icí body pot ebné
pro m icí úlohu. Polohování p ed cyklem m e být
provedeno manuáln  nebo v programu. M ení samot-
né se provádí v sou adném systému obrobku (WCS).

  Kdy  je m ení dokon eno, v m icím cyklu se v soula-
du s variantou m ení automaticky vypo ítá výsledek
(roh, st ed vyvrtané díry/ epu, hrana) a ur í se vzta ný
bod vzta ený na základní frame/systémový frame "De-
finice po átku" ($P_SETFRAME) nebo nastavitelné
posunutí po átku, v závislosti na objektu zvoleném
korekcí odpovídající pam ti posunutí po átku. Je-li
zvoleno "Off", ádná korekce se neuskute ní.

edpoklad
Obrobková m icí sonda se nachází ve v etenu, byla
zvolena p íslu ná korekce nástroje a byla uskute -

na kalibrace.
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4.2.1 Obsluha a postup v p ípad  funkcí pro m ení obrobku (do SW 6.2 m icích cykl )

Postup
1. Obrobek je upnutý, m icí sonda se nachází ve v etenu a byla provedena kalibrace.
2. Stisknutím programového tla ítka "Measure Workpiece" (M ení obrobku) se objeví následující

pruh programových tla ítek, z n ho  si m ete vybrat:

  3. Volba na obrazovce:
• Vyberte posunutí po átku, ke kterému se vztahuje specifikovaná po adovaná poloha a na kterou

má být aplikována také korekce:
- Off (vypnuto, jen m ení, ádná korekce)
- Nastavitelné posunutí po átku G54, ...G57, ...
- Základní frame/Basis

 do SW 6.02.20 m icích cykl  se p i aktivování volby "Basis" provede korekce v posledním
kanálovém základním framu podle MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES. Korekce je vypo í-
tána tak, aby byl zaru en po adovaný efekt, jakmile je aktivován p íkaz G500. Odpovídající zá-
kladní frame musí pak být také aktivní.
Od SW 6.02.20 m icích cykl  je mo né provád t korekce v systémovém framu "Definice po át-
ku" ($P_SETFRAME). Tato funkce musí být aktivována pomocí nastavovaného parametru v da-
tovém modulu GUD6:
_JM_B[4] =1 : Volba "Basis" znamená korekci v systémovém framu "Definice po átku", p itom
musí být p i m ení aktivní p íkaz G500.
_JM_B[4] =0 : Volba "Basisframe" znamená korekci v posledním kanálovém základním framu
podle MD 28081.

• V p ípad  pot eby zadejte po adované hodnoty (nap . p ibli ný pr r u vyvrtaných d r/ ep ).
• Zadejte po adovanou polohu na m icí ose (u hrany), st edu (u díry/ epu) nebo rohový bod.
• V p ípad  hrany/rohu vyberte osu a sm r osy.

  4. Stiskn te "NC-Start", ím  spustíte m icí operaci s p edem nastaveným m icím posuvem.
icí sonda sepne. Nap íklad:

i "M ení hrany" nebo "M ení rohu" bude m icí sonda automaticky rychlým posuvem sta-
ena zp t na po áte ní polohu k p íslu nému m icímu bodu. U vyvrtaných d r a ep  jsou

automaticky postupn  nasnímány 4 body.
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  Na základ  výsledk  m ení a zadané po adované hodnoty se pro zvolené posunutí po átku
uskute ní korekce transla ních slo ek, ale v p ípad  ur ování rohu navíc také korekce oto ení
okolo p ísuvné osy. Pokud je zvolen základní frame, uskute ní se korekce v dy v posledním ka-
nálovém základním framu podle MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES, jestli e existuje více
fram .

Postup p i "M ení v re imu JOG s aktivním p íkazem TRAORI"
Následující popis se vztahuje na následující p ípady pou ití:
• M ení v re imu JOG, s aktivním p íkazem TRAORI a "nastavenou"1) m icí sondou.
• M ení v re imu JOG, v pooto ených (naklon ných) rovinách.
1. P íkaz TRAORI je aktivní.
2. Jestli e má být m en obrobek a pokud se m icí sonda nenachází v základní poloze kinematiky

stroje, musí to být sd leno NCU formou oto ení v aktivním posunutí po átku.
íklad 1: Obrobek na stroji není mo né upnout za jeho podélnou a p nou stranu.

V tomto p ípad  musí být sou adný systém obrobku (WCS) pooto en
o 90 stup  okolo osy Z.
Zadejte tento údaj do aktivního posunutí po átku, oto ení okolo osy Z.

íklad 2: Díra, která se má zm it, se nachází na kolmé stran  obrobku.
Sou adný systém obrobku musí být v tomto p ípad  oto en okolo osy X nebo Y o 90°.
Do aktivního posunutí po átku zadejte oto ení okolo osy X nebo Y.

3. V re imu MDA vyrovnejte sou adný systém obrobku (WCS) ve sm ru nástroje:
G0 C3=1 (platí pro rovinu G17).

4. Stisknutím tla ítka NC-Start se spustí pohyby posuv  a nástroj se srovná v pooto ené sou adné
soustav  obrobku ve sm ru osy Z.
Kolmá orientace k rovin  XY z stane zachována.

5. Spustí se nají ní na m enou hranu, roh, ...
Pokud hrana, roh, ... nejsou osami stroje úpln  dosa itelné, je mo né polohu m icí osy upravit
prost ednictvím kruhových os.
V tomto p ípad  v ak sou adný systém obrobku (WCS) není aktualizován.

6. Spus te operaci m ení!
Upozorn ní
"Nastavená" m icí osa má úhlový offset, který vznikl p i orientaci nástroje v p ísuvné ose Z usku-
te né prost ednictvím p íkazu NC C3=1.

4.2.2 Kalibrace obrobkové m icí sondy (do verze 6.2 SW m icích cykl )

Funkce

U frézek a obráb cích st edisek je m icí sonda obvykle zakládána do v etena ze zásobníku nástro-
. V d sledku toho se m e v dal ích m ení vyskytnout chyba vznikající v d sledku tolerancí p i

upnutí m icí sondy ve v etenu.

Krom  toho musí být p esn  zji n spínací bod m icí sondy vzhledem ke st edu v etena. Pro tyto
ely slou í kalibra ní cyklus, pomocí n ho  m e být uskute na kalibrace m icí sondy bu  v

libovolné dí e nebo na plo e.
Varianta kalibrace se vybírá pomocí programových tla ítek "Length" a "Radius".
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Kalibrace m icí sondy v libovolné vyvrtané dí e
(radius)

Pomocí tohoto cyklu se m e provád t kalibrace m icí
sondy v libovolné vyvrtané dí e referen ního t lesa, které
spl uje po adavky na p esnost tvaru a jakost povrchu,
nap . na obrobku nebo v se izovacím kruhu. Zji né
spínací body se automaticky na ítají do odpovídajících
datových oblastí datového modulu (GUD6).

Postup

edpoklad
icí sonda se nachází ve v etenu. V korek ních pa-

rametrech nástroje musí být zadán p esný rádius kuli -
ky m icí sondy.
Pro kalibraci se pou ívá nap . se izovací kruh se
známým rádiusem.

Nají ní na referen ní t leso
S m icí sondou je najeto p ibli  na st ed kalibra ní
díry a na kalibra ní hloubku v této dí e.

Aktivujte funkci pomocí programových tla ítek

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
Zadejte pr r ∅ referen ního t lesa (zde: se izovací
kruh).

Kalibrace se automaticky uskute ní, jakmile stisknete
tla ítko "NC-Start". Nap ed se zjistí p esná poloha st e-
du se izovacího kruhu. Potom jsou postupn  nasnímá-
ny 4 spínací body na obvodu se izovacího kruhu.
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Kalibrace obrobkové m icí sondy na libo-
volné plo e

Pomocí tohoto m icího cyklu m ete uskute nit kalib-
raci m icí sondy ve sm ru p ísuvné osy na libovolné
plo e, nap . na obrobku, a zjistit tak p íslu nou délku.

Postup

edpoklad
icí sonda se nachází ve v etenu. V korek ních pa-

rametrech nástroje musí být zadán p esný rádius kuli -
ky m icí sondy. P i m ení musí být známa p esná
hodnota vý ky kalibra ní plochy vzta ená na aktivní
posunutí po átku nastavené prost ednictvím údaje v
modulu GUD6!

Nají ní na obrobek
icí sondou naje te naproti kalibra ní plochy obrob-

ku.

Aktivujte funkci pomocí programových tla ítek

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
Známý vzta ný bod na kalibra ním povrchu p i m ení
vzta ený na aktivní posunutí po átku nastavené v dato-
vém modulu (GUD6).

Kalibrace se automaticky uskute ní, jakmile stisknete
tla ítko "NC-Start". M icí sonda sepne.

Vypo ítaná délka m icí sondy se ulo í do korek -
ních parametr  nástroje.
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4.2.3 M ení hrany (do verze 6.2 SW m icích cykl )

Funkce

Kdy  aktivujete funkci "Edge" (Hrana), m ete definovat vzta ný bod
na libovolné ose p edem stanovené pracovní roviny (G17 ... G19).

Postup

edpoklad
Sonda se nachází ve v etenu a je u ní provedena kalibrace.

Nají ní na obrobek
icí sondou naje te v po adovaném sm ru osy p ed

obrobek, nap . ve sm ru + X.

Aktivujte funkci pomocí programových tla ítek

 ...

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Vyberte posunutí po átku, ke kterému se vztahuje

specifikovaná po adovaná poloha a na kterou má být
aplikována také korekce:
– Off (jen m ení, ádná korekce)
– Základní frame/Basis
– nebo posunutí po átku p evzaté ze seznamu
   posunutí po átku

• Sm r: Pro zvolenou osu nastavte sm r snímání, pro
který má být vzta ný bod definován, nap . + X.

• Zadejte po adovanou polohu vzta ného bodu (hrana).
Korek ní p epína  posuvu (override) nastavte na stej-
nou hodnotu jako p i kalibraci!
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Stiskn te tla ítko "NC-Start", ím  spustíte automatickou m icí
operaci s m icím posuvem nastaveným pomocí datového mo-
dulu (GUD).
• M icí sonda sepne.
• Následuje automatický zp tný pohyb rychlým posuvem na

po áte ní polohu.
• Na základ  výsledk  m ení a zadané po adované poloze

se uskute ní korekce transla ních slo ek zvoleného posu-
nutí po átku. Je-li zvolen základní frame, uskute ní se ko-
rekce v dy v v posledním kanálovém základním framu
podle MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES, pokud exis-
tuje více fram . Korekce se uskute uje v hrubém posunu-
tí, p ípadn  existující jemné posunutí je vymazáno.

4.2.4 M ení rohu (do verze 6.2 SW m icích cykl  )

Funkce

Kdy  aktivujete funkci "Corner" (Roh), je mo né jako vzta ný
bod zm it polohu rohového bodu obrobku. M icí sonda
nají dí na zvolený roh obrobku.

Postup

edpoklad
icí sonda se nachází ve v etenu a je u ní provedena

kalibrace.
Nají ní na obrobek

icí sondou naje te na zvolený roh obrobku.
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Aktivujte funkci pomocí programových tla ítek

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Vyberte posunutí po átku, ke kterému se vztahuje specifi-

kovaná po adovaná poloha pro daný rohový bod a na kte-
rou má být aplikována také korekce:
– Off (jen m ení, ádná korekce)
– Základní frame/Basis
– nebo posunutí po átku p evzaté ze seznamu
   posunutí po átku

• Poloha: Nastavte, který rohový bod se pou ije jako
vzta ný.

• Zadejte po adovanou polohu vzta ného bodu (roh).

Nají ní na snímané body
Naje te m icí sondou na první snímaný bod P1 na hran
obrobku.
Korek ní p epína  posuvu (override) nastavte na stej-
nou hodnotu jako p i kalibraci!

Stiskn te tla ítko "NC-Start", ím  spustíte automatickou m -
icí operaci s m icím posuvem nastaveným pomocí datového

modulu (GUD).
• M icí sonda sepne.
• Následuje automatický zp tný pohyb rychlým posuvem

na po áte ní polohu.
Hodnoty polohy snímaného bodu P1 ulo te stisknutím pro-
gramového tla ítka "Save P1". Analogickým zp sobem opa-
kujte operaci "Nají ní na snímané body" pro body P2...P4.

Stiskn te programové tla ítko "Calculate corner", aby
se vypo ítala korekce transla ních slo ek, jako  i oto-
ení okolo p ísuvné osy, pro zvolené posunutí po átku.

Pokud je zvolen základní frame, uskute ní se korekce
dy v posledním kanálovém základním framu podle

MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES, jestli e existu-
je více fram . Korekce se uskute uje v hrubém posu-
nutí, p ípadn  existující jemné posunutí je vymazáno.
• Posloupnost p i nají ní na snímané body

P1...P4 musí z stat zachována.
 V p ípad  pravoúhlého obrobku je pro výpo et posta u-

jící dosa ení t í snímaných bod .
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4.2.5 M ení vyvrtané díry (do verze 6.2 SW m icích cykl )

Funkce

Kdy  pou ijete funkci "Hole" (Díra), m ete jako vzta -
ný bod definovat st ed vyvrtané díry. M icí sondou
naje te p ibli  do st edu vyvrtané díry a na m icí
hloubku.

Postup

edpoklad
icí sonda se nachází ve v etenu a je u ní provedena

kalibrace.

Nají ní na obrobek
icí sondou naje te p ibli  do st edu vyvrtané díry.

Aktivujte funkci pomocí programových tla ítek

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Vyberte posunutí po átku, ke kterému se vztahuje

specifikovaná po adovaná poloha pro daný st ed
díry a na kterou má být aplikována také korekce:
– Off (jen m ení, ádná korekce)
– Základní frame/Basis
– nebo posunutí po átku p evzaté ze seznamu
   posunutí po átku

• Pr r: Zadejte p ibli ný pr r vyvrtané díry.
Jestli e není zadán ádný pr r, bude snímání
za ínat od po áte ního bodu m icím posuvem.

• Zadejte po adovanou polohu st edu vyvrtané díry.
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Korek ní p epína  posuvu (override) nastavte na
stejnou hodnotu jako p i kalibraci!

ení se spustí automaticky, jakmile stisknete tla-
ítko "NC-Start". M icí sonda postupn  nasnímá 4

body na vnit ní st  vyvrtané díry.
Kdy  je m ení ukon eno, uskute ní se korekce
transla ních podíl  zvoleného posunutí po átku. Pokud
je zvolen základní frame, uskute ní se korekce v dy v
posledním kanálovém základním framu podle MD
28081: MM_NUM_BASE_FRAMES, jestli e existuje
více fram . Korekce se uskute uje v hrubém posunutí,

ípadn  existující jemné posunutí je vymazáno.

4.2.6 M ení epu (do verze 6.2 SW m icích cykl )

Funkce

Kdy  pou ijete funkci "Spigot" ( ep), m ete jako
vzta ný bod definovat st ed epu (h ídele).

icí sondu nastavte p ibli  nad st ed epu.

Postup
edpoklad

icí sonda se nachází ve v etenu a je u ní provedena
kalibrace.

Nají ní na obrobek
icí sondou naje te p ibli  nad st ed epu.

Aktivujte funkci pomocí programových tla ítek
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Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Vyberte posunutí po átku, ke kterému se vztahuje speci-

fikovaná po adovaná poloha pro daný st ed epu a na
které má být aplikována také korekce:
– Off (jen m ení, ádná korekce)
– Základní frame/Basis
– nebo posunutí po átku p evzaté ze seznamu
   posunutí po átku

• Pr r: Zadejte p ibli ný pr r epu (kontrola, zda je
pr r > 0), bezpe nostní vzdálenost, zohledn ní ko-
rekce m icí sondy).

• Zadejte po adovanou polohu st edu epu.
• Zadejte icí p ísuvnou hloubku.
Korek ní p epína  posuvu (override) nastavte na stej-
nou hodnotu jako p i kalibraci!

ení se spustí automaticky, jakmile stisknete tla ítko
"NC-Start". M icí sonda postupn  nasnímá 4 body na
vn í st epu.

Kdy  je m ení ukon eno, uskute ní se korekce transla ních
slo ek zvoleného posunutí po átku. Pokud je zvolen základ-
ní frame, uskute ní se korekce v dy v posledním kanálovém
základním framu podle MD 28081:
MM_NUM_BASE_FRAMES, jestli e existuje více fram .
Korekce se uskute uje v hrubém posunutí, p ípadn  existu-
jící jemné posunutí je vymazáno.
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4.3 M ení obrobku (od verze 6.3 SW m icích cykl )

4.3.1 P ehled funkce a postup

Úvod

Od verze 6.3 SW m icích cykl  bylo roz eno spektrum funkcí
pro m ení obrobku. Tyto funkce jsou popsány v samostatné
kapitole.

Funkce

Funkce "M ení obrobku" umo uje se ízení podle obrobku
upnutého na stole obráb cího stroje. Nap ed jsou zm eny
vzta né body na obrobku pomocí obrobkové m icí sondy a pak
jsou vypo ítány a nastaveny pot ebné korekce posunutí po átku.

e se ukázat, e pro úpln  se ízení je zapot ebí v í po et
volání (v í po et os, pooto ené upnutí, viz kapitola "Kaskádovi-
té m ení").
Obrobková m icí sonda m e být kalibrována.

Postup
1. Obrobek je upnutý a m icí sonda se nachází ve v etenu.
2. Stisknutím programového tla ítka "Measure Workpiece" (M -

ení obrobku) se objeví svislý pruh programových tla ítek, z
ho  si m ete vybrat:

ení
hrany

ení
rohu

ení
dutiny/díry

ení
epu

Orientovaná
rovina

Kalibrace
sondy

Zp t
(ukon ení

ení v
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  3. M icí úloha je vybrána stisknutím odpovídajícího progra-
mového tla ítka.

4. Zobrazí se odpovídající vstupní obrazovky. Tyto vstupní
obrazovky je nutno vyplnit.

5. Vyberte posunutí po átku, ke kterému se vztahuje specifi-
kovaná po adovaná poloha a na kterou má být aplikována
také korekce.

6. Zadejte po adované hodnoty:
• nap . p ibli ný pr r vyvrtané díry/ epu
• nap . zadání po adované polohy na m icí ose (u hrany)
• nap . zadání st edu (v p ípad  vyvrtané díry/ epu) nebo
 rohového bodu

7. V p ípad  hrany/rohu vyberte osu a sm r osy.
8. Stiskn te tla ítko "NC-Start", ím  spustíte m icí operaci s

edem nastaveným m icím posuvem. První posunový
pohyb slou í pro vyrovnání mechanického naklon ní m i-
cí sondy, které bylo zji no p i kalibraci, a je systémem
provád n automaticky!

Interní posloupnost operací
Po stisknutí tla ítka "NC-Start" se spustí automaticky generovaný
ASUB (/_N_SPF_DIR/_N_JM_MESS_SPF) pro vyvolání m icího
cyklu s parametry, které byly dodány prost ednictvím vstupní obra-
zovky. V závislosti na p edem zadaných po adovaných hodnotách
tento m icí cyklus generuje m icí dráhy a pomocné polohy.
V pr hu zpracovávání m icího cyklu jsou v platnosti následující
nastavení definovaná v datovém modulu GUD6, v poli _JM_I[ ]:
• Posunutí po átku
• Pracovní rovina (G17...G19)
• Datové pole _WP[ ] p azené aktivní m icí sond
V tomto datovém poli _WP[ ] jsou ulo eny parametry spínacího cho-
vání zji né p i kalibraci m icí sondy.

Korekce posunutí po átku
Na základ  výsledk  m ení a zadání po adované polohy se u zvo-
leného posunutí po átku uskute ní korekce transla ních slo ek,

íp. korekce oto ení nebo obojí, v závislosti na m icí úloze.
i standardním nastavení (_JM_I[5]=0) jsou mo né následující

korekce:
• "Jen m ení"

ádná korekce posunutí po átku, jen výpis výsledk  m ení)
• „G54...G57, ...“

(korekce nastavitelného posunutí po átku)
• "Základní reference"

(korekce v systémovém framu "Definice po átku",
$P_SETFRAME)
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  V p ípad  roz ené volby korekce (_JM_I[5]=1) jsou k
dispozici je  i následující mo nosti:
• Korekce v libovolném globálním základním framu

et zce fram , který byl aktivní p i m ení.
Mo né jen tehdy, pokud nebylo zm eno ádné
oto ení:
nap . p i "m ení hrany", m ení vzdálenosti", "m -
ení vyvrtané díry" a "m ení epu".

• Korekce v libovolném kanálovém základním framu
et zce fram , který byl aktivní p i m ení.

"Funk ní rozhraní programových tla ítek m icího bodu (P1...P4)", v PLC

Funkce
  Tato funkce zahrnuje p edávání stavové informace "n-tý m i-

cí bod ukon en a zm ená hodnota ulo ena" na rozhraní
PLC. Má stejný význam jako aktivování odpovídajícího pro-
gramového tla ítka m icího bodu (P1...P4) ve svislém pruhu
po úsp né m icí operaci v jedné z variant m ení obrobku v
re imu JOG.
Funkce "n-té m ení odmítnoutà n-tý m icí bod neaktivní"

e být ovládána z rozhraní PLC, co  je ekvivalentní stej-
nému postupu inností na HMI, kdy  provádíte m ení v re i-
mu JOG.

Popis u ivatelského rozhraní PLC
• P edávání signál : PLCà M ení v re imu JOG (HMI)

DB19.DB43 Bit0=1:  Spíná programové tla ítko "1. m icí bod neaktivní → m ení odmítnout,
signál musí být do HMI p edáván tak dlouho, dokud je DB19.DB43 Bit4=0.

DB19.DB43 Bit1=1: Spíná programové tla ítko "2. m icí bod neaktivní → m ení odmítnout,
signál musí být do HMI p edáván tak dlouho, dokud je DB19.DB43 Bit5=0.

DB19.DB43 Bit2=1: Spíná programové tla ítko "3. m icí bod neaktivní → m ení odmítnout,
signál musí být do HMI p edáván tak dlouho, dokud je DB19.DB43 Bit6=0.

DB19.DB43 Bit3=1: Spíná programové tla ítko "4. m icí bod neaktivní → m ení odmítnout,
signál musí být do HMI p edáván tak dlouho, dokud je DB19.DB43 Bit7=0.

• P edávání signál : M ení v re imu JOG (HMI)à PLC
DB19.DB43 Bit4=1: Je-li programové tla ítko "1. m icí bod" aktivní a viditelné na obrazovce,

je m ení 1. m icího bodu ukon eno a zm ená hodnota je ulo ena
DB19.DB43 Bit5=1: Je-li programové tla ítko "2. m icí bod" aktivní a viditelné na obrazovce,

je m ení 2. m icího bodu ukon eno a zm ená hodnota je ulo ena
DB19.DB43 Bit6=1: Je-li programové tla ítko "3. m icí bod" aktivní a viditelné na obrazovce,

je m ení 3. m icího bodu ukon eno a zm ená hodnota je ulo ena
DB19.DB43 Bit7=1: Je-li programové tla ítko "4. m icí bod" aktivní a viditelné na obrazovce,

je m ení 4. m icího bodu ukon eno a zm ená hodnota je ulo ena
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íklad:
Uvedené funkce je mo né vyu ívat pomocí ru ního terminálu
Siemens - jestli e bylo zpracování m icího bodu úsp  do-
kon eno, kontrolky na klávesnici této jednotky se rozsvítí. Tla ít-
ko na ru ním terminálu p azené této kontrolce by pak mohlo
fungovat pro odmítnutí tohoto m icího bodu.
Signály u ivatelského rozhraní by pak m ly být prost ednictvím
funkcí u ivatelského programu PLC spojeny pomocí interlocku se
vstupními a výstupními signály ru ního terminálu.
Pou ití ru ního terminálu by m lo umo ovat ízení m icí ope-
race p ímo v procesu.

Postup p i "M ení v re imu JOG s aktivním p íkazem
TRAORI"
Tento popis se vztahuje na následující p ípady pou ití:
• M ení v re imu JOG, s aktivním p íkazem TRAORI a

nastavenou m icí sondou.
• ení v re imu JOG, v pooto ených (naklon ných) rovi-

nách.

Postup odpovídá popisu uvedenému v kapitole 4.2.1!

Od verze 6.3 SW m icích cykl  mohou být popisované body 2. a
3. uskute ovány rovn  s funkcí "Otá ení v re imu JOG".

Upozorn ní
Pokud byla p i nastavování m icí sondy pou ita funkce "Otá e-
ní" nebo transformace 5 os (TRAORI), potom musí být tyto ope-
race odpovídajícím zp sobem nastaveny také na stroji!

nujte prosím pozornost informacím od výrobce stroje!

Upozorn ní
Obecn  platí:
Transla ní operace se uskute uje v hrubém posunutí. P ípadn
existující jemné posunutí je vymazáno.
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4.3.2 Kalibrace/se izování obrobkové m icí sondy (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Funkce

U frézek a obráb cích st edisek se obrobková m icí sonda vkládá do v ete-
na. V d sledku toho se m e vyskytnout chyba m ení vznikající v d sledku
tolerancí p i upnutí m icí sondy ve v etenu. Proto musí být po ka dé vým
znovu zji ny spínací body m icí sondy vzta ené na st ed v etena.
Pro tyto ú ely slou í kalibra ní operace, pomocí ní  je uskute na kalibrace

icí sondy bu  v dí e nebo na plo e.

edpoklad
Obrobková m icí sonda se nachází ve v etenu jako aktivní nástroj s akti-
vovanými korek ními parametry nástroje. P ibli ná délka a rádius kuli ky

icí sondy musí být ulo eny v parametrech nástroje.
Pro kalibraci rádiusu kuli ky m icí sondy je zapot ebí v eteno ovladatelné
pomocí p íkazu SPOS.

Upozorn ní
Korekce posuvu (override) p i kalibraci a m ení by m ly být nastaveny na
stejnou hodnotu, aby se minimalizovala chyba m ení.

Postup obsluhy
Po stisknutí programového tla ítka "Probe calibration" se objeví obrazovka
nabízející k výb ru následující mo nosti:
• „Length“ (kalibrace délky m icí sondy na plo e)
• „Radius“ (kalibrace rádiusu kuli ky m icí sondy v dí e)
Po adované rozm ry, které je pot eba zadat, pro pr r kalibra ní díry a
vý ku kalibra ní plochy mohou být dop edu dosazeny pomocí následujících
parametr  GUD.
• E_MESS_CAL_Dà pr r kalibra ní díry (kalibra ní kruh)
• E_MESS_CAL_Là kalibra ní vý ka v p ísuvné ose (vzta eno na WCS)

Kalibrace délky m icí sondy

Kdy  pou ijete volbu "Length", m ete uskute nit kalibraci
icí sondy ve sm ru p ísuvné osy na vhodné a p esn

známé plo e, nap . na obrobku. Navíc bude zji na p esná
délka 1 (L1) m icí sondy a ta bude ulo ena do pam ti ko-
rek ních parametr  nástroje.

jte na pam ti nastavení parametru _CBIT[14]:
_CBIT[14]=0: L1 se vztahuje na st ed kuli ky
_CBIT[14]=1: L1 se vztahuje na obvod kuli ky
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Nají ní na kalibra ní plochu
icí sondou naje te naproti kalibra ní plochy referen ní-

ho t lesa nebo obrobku.

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
Zadejte známé rozm ry (sou adnice obrobku) kalibra ní
plochy vzta ené na WCS, který je aktivní p i kalibraci.

nujte pozornost nastavením v datovém modulu GUD6:
• Aktivní posunutí po átku p i m ení:

prom nná _JM_I_[4]).
• Aktivní pracovní rovina p i m ení:

prom nná _JM_I_[3].

Kalibrace se automaticky uskute ní, jakmile stisknete tla ít-
ko "NC-Start". Spínací hodnota a korekce délky L1 se ulo í.

Kalibrace rádiusu m icí sondy

Kdy  pou ijete volbu "Radius", m ete uskute nit kalibraci
icí sondy v osách pracovní roviny ve vhodné dí e (dobrá

esnost geometrického tvaru, malá drsnost povrchu) o
esn  známém pr ru nebo v kalibra ním kruhu.
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Nají ní na kalibra ní kruh
icí sondou naje te p ibli  do st edu díry a na

hloubku, kde se má uskute nit kalibrace.

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
Zadejte známou hodnotu pr ru kalibra ního kruhu.

nujte pozornost nastavením v datovém modulu
GUD6:
• Aktivní posunutí po átku p i m ení: prom nná

_JM_I_[4].
• Aktivní pracovní rovina p i m ení:

prom nná _JM_I_[3].

Kalibrace se automaticky uskute ní, jakmile stisknete tla-
ítko "NC-Start".

Nap ed je zji na p esná poloha st edu díry. Potom jsou
uvnit  díry zji ny 4 spínací body v obou osách roviny a
pro ka dou z os v obou jejích sm rech a tyto body jsou
pak ulo eny jako spínací hodnoty do p íslu ného datového
pole m icí sondy.
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4.3.3 M ení hrany (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Funkce

Po aktivování volby "Egde" se objeví obrazovka nabízející
k výb ru následující mo nosti:
• "Zji ní hrany"
• "Orientace hrany"
• "Vzdálenost 2 hran"

edpoklad
Obrobková m icí sonda se nachází ve v etenu jako
aktivní nástroj s aktivovanými korek ními parametry
nástroje a byla u  uskute na její kalibrace (viz kapito-
la 4.3.2).

Upozorn ní:
Korekce posuvu (override) musí být nastavena na stej-
nou hodnotu jako p i kalibraci!

Zji ní hrany

Tato funkce umo uje m ení vzta ného bodu (hrana
rovnob ná s osou) na obrobku v jedné z os X, Y nebo
Z a nastavení této hodnoty jako posunutí po átku
(translace).

Nají ní na obrobek

Zp t
(ukon ení

ení v

Zji ní
hrany

Orientace
hrany

Vzdálenost
dvou hran
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icí sondou je pot eba najet p ed hranu.

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.
• Zvolte osu a sm r m ení.
• Zadejte po adovanou pozici vzta ného bodu (hranu)

pro zvolené posunutí po átku.

ení s nastaveným m icím posuvem se spustí automatic-
ky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start". Po m ení se usku-
te uje návrat na po áte ní pozici rychlým posuvem. Násle-
duje automatický výpo et korekce. Pokud je zvolenou korekcí
aktivní posunutí po átku, automaticky se aktivuje.

Zobrazování a korekce
Po úsp ném výpo tu korekce se zobrazí nové slo ky framu
zvoleného posunutí po átku, stejn  tak jako zm ená poloha
hrany v m icí ose.
Výpo et korekce zvoleného posunutí po átku se provádí tak,
aby se po jeho aktivování zm ená hrana kryla s p edtím za-
danou po adovanou hodnotou.

Upozorn ní
• Odmítnutí, opakování a konec m ení jsou popsány

v kapitole 4.3.7.
• Pro aktivování zji né korekce posunutí po átku

v provozním re imu JOG a eventuáln  pro nezbytné nové
se ízení m icí sondy existuje pro u ivatele podpora. Ta-
to podpora se zobrazuje v záv ru m icí úlohy a je
podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.

Orientace hrany

Zm ením dvou bod  na p ímé hran  obrobku je mo né vy-
et it úhlovou polohu této hrany vzhledem ke vzta né ose.

Se ízení (srovnání) hrany obrobku je mo né pomocí:
• "Rotace sou adného systému" nebo
• Oto ením obrobku pomocí kruhového stolu (specifiková-

ním kruhové osy)
Jsou zapot ebí 2 m icí body, P1 a P2.
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Nají ní na obrobek
Naje te sondou p ed hranu, nap ed prove te m ení bodu P1
a po jeho skon ení zm te polohu P2.

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.
• Zvolte osu X, Y nebo Z a sm r m ení.
• Vyberte vzta nou osu pro m ený úhel.
• Zvolte po adovanou úhlovou korekci: Vyberte "oto ení sou-

adné soustavy" nebo název kruhové osy
• Do vstupního pole "Po adovaný úhel" je mo né zadat na-

sm rování li ící se od 0°.

Orientace hrany, otá ení pomocí kruhového stolu:

ení na bodu P1 s nastaveným m icím posuvem se spustí
automaticky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start". Po m ení
se uskute uje návrat na po áte ní pozici rychlým posuvem.
Po úsp ném m ení se zm ená hodnota intern  ulo í a
dosud neaktivní programové tla ítko "P1 stored" se aktivuje.

Po manuálním najetí k m icímu bodu P2 a kdy  je sou asn
programové tla ítko "P1 stored" p epnuto do aktivního stavu,
se stisknutím tla ítka "NC-Start" uskute ní m ení m icího
bodu 2 ve zvolené m icí ose. Po úsp ném m ení se aktivu-
je programové tla ítko "P2 stored" a druhá zm ená hodnota
se ulo í. Potom se ve svislém pruhu programových tla ítek obje-
ví tla ítko "Calculate".
Kdy  toto tla ítko stisknete, spustí se výpo et úhlu mezi hra-
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nou a vzta nou osou a také výpo et zvolené korekce.

Pokud je jako korekce úhlu zvoleno "otá ení sou adného sys-
tému", korekce se aktivuje také, jedná-li se o aktivní posunutí
po átku.

Kdy  je jako korekce úhlu zvolena kruhová osa (název kruho-
vé osy), zobrazí se u ivateli podpora pro aktivování této ko-
rekce (viz kapitola 4.3.9).

Zobrazování a korekce
Po úsp ném výpo tu korekce se zobrazí nové slo ky framu
zvoleného posunutí po átku, stejn  tak jako zm ený úhel
"alfa".

i korekci posunutí po átku pomocí "oto ení sou adného
systému obrobku" se výpo et zvoleného posunutí provádí tak,
aby po jeho aktivování svírala zm ená hrana se zvolenou
vzta nou osou p edtím zadaný po adovaný úhel.

V p ípad  posunutí po átku se zadanou kruhovou osou se
rozdíl úhlové polohy mezi zm eným a po adovaným úhlem

ená í do zvoleného posunutí po átku (translace) zadané
kruhové osy.
Kontrola správného p azení uvedené kruhové ose se
neprovádí!

Upozorn ní
• Odmítnutí, opakování a konec m ení jsou popsány v

kapitole 4.3.7.
• Pro aktivování zji né korekce posunutí po átku v

provozním re imu JOG a eventuáln  pro nezbytné nové
se ízení m icí sondy existuje pro u ivatele podpora. Ta-
to podpora se zobrazuje v záv ru m icí úlohy a je
podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.
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Vzdálenost 2 hran

Pomocí této funkce m e být zm ena vzdálenost dvou
hran na obrobku rovnob ných s osou, nap .: u drá ky,
ebra, stupn , v jedné z os X, Y nebo Z a její st ed m e

být nastaven jako vzta ný bod do posunutí po átku.
Jsou zapot ebí 2 m icí body, P1 a P2.

Nají ní na obrobek
Naje te sondou p ed hranu, nap ed prove te m ení bodu
P1 a po jeho skon ení zm te polohu P2.

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.
• Zvolte osu X, Y nebo Z a sm r m ení u bodu P1.
• Zvolte sm r m ení u bodu P2.
• Zadejte po adovanou st edu mezi ob ma hranami pro

zvolené posunutí po átku.

ení na bodu P1 s nastaveným m icím posuvem se spustí
automaticky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start". Po úsp -
ném m ení se zm ená hodnota intern  ulo í a dosud neak-
tivní programové tla ítko "P1 stored" se aktivuje.
Po manuálním najetí k m icímu bodu P2 a kdy  je sou asn
programové tla ítko "P1 stored" p epnuto do aktivního stavu,
se stisknutím tla ítka "NC-Start" uskute ní m ení m icího
bodu P2 ve zvolené m icí ose. Po úsp ném m ení se akti-
vuje programové tla ítko "P2 stored" a druhá zm ená hodno-
ta se ulo í.
Potom se ve svislém pruhu programových tla ítek objeví progra-
mové tla ítko "Calculate", po jeho  stisknutí se uskute ní výpo et
vzdálenosti hran a st edu mezi dv ma m icími body ve zvolené

icí ose, jako  i vy íslení zadané korekce. Pokud je posunutí
po átku aktivní, jeho korekce se uplatní okam it .
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Zobrazování a korekce
Po úsp ném výpo tu korekce se vypí í nové slo ky framu
zvoleného posunutí po átku, tak e vypo ítaný st ed vzdále-
nosti mezi zm enými hranami se po aktivování zvoleného
posunutí po átku bude krýt s po adovanou polohou (nap . X0)
v korigovaném sou adném systému obrobku.

Upozorn ní
• Odmítnutí, opakování a konec m ení jsou popsány v

kapitole 4.3.7.
• Pro aktivování zji né korekce posunutí po átku v

provozním re imu JOG a eventuáln  pro nezbytné no-
vé se ízení m icí sondy existuje pro u ivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v záv ru m icí úlohy a
je podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.
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4.3.4 M ení rohu (od verze 6.3 SW icích cykl )

Funkce

Po aktivování volby "Corner" se objeví obrazovka nabízejí-
cí k výb ru následující mo nosti:
• "Pravoúhlý roh"
• "Libovolný roh"

edpoklad
Obrobková m icí sonda se nachází ve v etenu jako aktivní
nástroj s aktivovanými korek ními parametry nástroje a byla

 uskute na její kalibrace (viz kapitola 4.3.2).

Upozorn ní:
Korekce posuvu (override) musí být nastavena na stejnou
hodnotu jako p i kalibraci!

Pravoúhlý roh

Pomocí této funkce m e být pravoúhlý roh obrobku zm en
jako vzta ný bod v osách pracovní roviny a dosazen jako po-
sunutí po átku (translace a rotace).
Jsou zapot ebí 3 m icí body: P1, P2 a P3.
Jako vzta ná osa se pou ívá 1. osa v pracovní rovin  (v p í-
pad  G17: osa X). Jako vzta ná osa na obrobku funguje hra-
na P1, P2. Tato hrana bude nastavena rovnob  se vzta -
nou osou (G17: osa X).

Zp t (ukon ení
ení v

re imu JOG

Libovolný
roh

Pravoúhlý
roh
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Nají ní na obrobek
icí sondou naje te na rohový bod, nap ed u P1 a pak

po skon ení tohoto m ení u P2 a potom u P3 – v dy v
po adované m icí hloubce.

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.
• Zvolte vn í nebo vnit ní roh.
• Vyberte polohu rohového bodu.
• Zadejte po adovanou pozici vzta ného bodu P0 (roh) pro

zvolené posunutí po átku v obou osách.

ení na bodu P1 s nastaveným m icím posuvem se spustí
automaticky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start". M ení se
uskute uje v ose a ve sm ru osy, je  byly ur eny zvolenou
polohou. Po úsp ném m ení se aktivuje dosud zast ené
programové tla ítko "P1 stored" a sou adnice 1. m icího
bodu se ulo í do interní pam ti.
Manuáln  naje te na pozici p ed 2. m icím bodem P2 a
stiskn te tla ítko "NC-Start"; operace m ení se v tomto bod
automaticky uskute ní. Stejn  postupujte také v p ípad  m i-
cího bodu P3.
Pokud jsou v echny m icí body úsp  nasnímány a
pokud jsou v echna programová tla ítka "Px stored" akti-
vována, objeví se ve svislém pruhu programové tla ítko
"Calculate". Po stisknutí tohoto programového tla ítka se
uskute ní výpo et sou adnic rohu P0 a korekce. Pokud je
posunutí po átku aktivní, jeho korekce se uplatní okam it .

Zobrazování a korekce
Po úsp ném výpo tu a korekci se sou adnice zji ného
bodu ve WCS, který byl b hem m ení aktivní, vypí í. Výpis
transla ních slo ek framu zvolených posunutí po átku se
aktualizuje.
Máte-li aktivovánu volbu "jen m ení", uskute ní se pouze
výpis zji ovaného rohového bodu a úhel ke vzta né ose.
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Upozorn ní
• Odmítnutí, opakování a konec m ení jsou popsány v

kapitole 4.3.7.
• Pro aktivování zji né korekce posunutí po átku v

provozním re imu JOG existuje pro u ivatele podpora.
Tato podpora se zobrazuje v záv ru m icí úlohy a je
podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.

Libovolný roh

Pomocí této funkce m e být roh obrobku zm en jako
vzta ný bod v osách pracovní roviny a dosazen jako posu-
nutí po átku (translace a rotace).
Tento roh nemusí být pravoúhlý.
Jsou zapot ebí 4 m icí body: P1, P2, P3 a P4.
Jako vzta ná osa se pou ívá 1. osa v pracovní rovin  (v p í-
pad  G17: osa X). Jako vzta ná osa na obrobku funguje hra-
na P1, P2. Tato hrana bude nastavena rovnob  se vzta -
nou osou (G17: osa X).

Nají ní na obrobek
icí sondou v odpovídající m icí hloubce naje te na

rohový bod, nap ed u P1 a pak po skon ení tohoto m ení
u P2, potom u P3 atd.

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.
• Zvolte vn í nebo vnit ní roh.
• Vyberte polohu rohového bodu.
• Zadejte po adovanou pozici vzta ného bodu (roh) pro

zvolené posunutí po átku v obou osách.

ení na bodu P1 s nastaveným m icím posuvem se
spustí automaticky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start".
Postup je stejný jako v p ípad  pravoúhlého rohu, jediný
rozdíl spo ívá v tom, e zde jsou 4 m icí body.
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4.3.5 M ení dutiny, vyvrtané díry nebo epu (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Funkce, dutina/vyvrtaná díra

Po aktivování volby "Pocket/Hole" (dutina/díra) se objeví
obrazovka nabízející k výb ru následující mo nosti:
• "Pravoúhlá dutina"
• "1 díra"
• "2 díry"
• "3 díry"
• "4 díry"

Funkce, ep

Po aktivování volby "Spigot" ( ep) se objeví obrazovka
nabízející k výb ru následující mo nosti:
• "Pravoúhlý ep"
• "1 kruhové epy"
• "2 kruhové epy"
• "3 kruhové epy"
• "4 kruhové epy"

Zp t
(k volb  m ení
obrobku)

4 díry

3 díry

2 díry

1 díra

Pravoúhlá
dutina
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edpoklad
Obrobková m icí sonda se nachází ve v etenu jako aktiv-
ní nástroj s aktivovanými korek ními parametry nástroje a
byla u  uskute na její kalibrace (viz kapitola 4.3.2).
Upozorn ní:
Korekce posuvu (override) musí být nastavena na stejnou
hodnotu jako p i kalibraci!

Pravoúhlá dutina nebo 1 díra nebo 1 ep

V závislosti na zvolené funkci m e být zm en st ed
• pravoúhlé dutiny rovnob né s osami nebo
• vyvrtané díry nebo
• pravoúhlého epu rovnob ného s osami nebo
• kruhového epu
na obrobku. Tento vzta ný bod pak m e být dosazen jako
posunutí po átku (translace).

ení probíhá v obou osách pracovní roviny.

Nají ní na obrobek
icí sondou naje te p ibli  do st edu dutiny/vyvrtané díry

v m icí vý ce, v p ípad ep  p ibli  doprost ed nad ep.

Zp t
(k volb  m -
ení obrobku)

1 kruhový
ep

Pravoúhlý
ep

2 kruhové
epy

3 kruhové
epy

4 kruhové
epy
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Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.
• V p ípad  pravoúhlé dutiny, pravoúhlého epu:

Zadejte p ibli nou délku L (1. osa v pracovní rovin )
a ku W (2. osa v pracovní rovin ).

• V p ípad  vyvrtaných d r, kruhových ep :
Zadejte p ibli ný pr r.

• Jen v p ípad ep :
Zadejte hodnotu p ísuvu DZ
(m icí hloubka od po áte ní polohy, hodnota > 0).

• Jen v p ípad  d r a kruhových ep :
Zadejte úhel sondy, pokud se m ení nemá uskute -
ovat rovnob  s osami.
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• Zadejte po adovanou pozici vzta ného bodu P0 (st ed)
pro zvolené posunutí po átku v obou osách.

ení se spustí automaticky, jakmile stisknete tla ítko
"NC-Start". M icí sonda postupn  nasnímá 4 body na
vnit ní, p íp. na vn í st  m eného objektu.
Následuje automatický výpo et korekce. Pokud je zvolenou
korekcí aktivní posunutí po átku, automaticky se aktivuje.

Zobrazování a korekce
Po úsp ném výpo tu a korekci následuje výpis zji ného
pr ru, p íp. délky/ ky a sou adnice st edu P0.
Korekce se uskute uje v transla ních slo kách zvoleného
posunutí po átku v obou osách.

Upozorn ní
• Odmítnutí, opakování a konec m ení jsou popsány v

kapitole 4.3.7.
• Pro aktivování zji né korekce posunutí po átku v

provozním re imu JOG a eventuáln  pro nezbytné no-
vé se ízení m icí sondy existuje pro u ivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v záv ru m icí úlohy a
je podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.

2 díry nebo 2 kruhové epy

Pomocí této funkce je mo né vy et it základní oto ení (oto e-
ní v pracovní rovin ) upnutého obrobku.
Potom m ete orientaci zm nit t mito prost edky:
• "Rotace sou adného systému"
• Oto ením obrobku pomocí kruhového stolu (kruhová osa)

i úhlové korekci pomocí otá ení sou adného systému je
navíc j  mo né dosadit jako vzta ný bod sou adnice st edu
1. díry/ epu.

ení probíhá v obou osách pracovní roviny.

Nají ní na obrobek
icí sondou je pot eba najet p ibli  na st ed 1. díry/ epu

(P1) a po skon ení tohoto m ení na p ibli ný st ed 2. dí-
ry/ epu (P2). V p ípad  d r je nutno nastavit je  m icí
hloubku, u ep  sta í najet nad ep.
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Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.
• Zadejte p ibli ný pr r (díry/ epu). Tato hodnota musí

být zvolena tak, aby vyhovovala pro v echny díry/ epy.
• Jen v p ípad ep : Zadejte hodnotu p ísuvu DZ

(m icí hloubka od po áte ní polohy, hodnota > 0).
• Zvolte po adovanou úhlovou korekci:

Vyberte "oto ení sou adné soustavy" nebo název kruhové
osy.

• Do vstupního pole "Set angle" (po adovaný úhel) m ete
zadat sm rovou odchylku li ící se od 0° vzta enou k 1.
ose pracovní roviny (nap . G17: osa X).

• Jen v p ípad  druhu korekce "Otá ení sou adného systé-
mu" a pokud je aktivováno "Set P1":
Zadejte po adovanou pozici vzta ného bodu P1 (st ed 1.
díry) pro zvolené posunutí po átku v obou osách.

ení na bodu P1 s nastaveným m icím posuvem se spustí
automaticky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start". M icí son-
da postupn  nasnímá 4 body na vnit ní, p íp. na vn í st

eného objektu.
Po úsp ném m ení se poloha st edu intern  ulo í a dosud
neaktivní programové tla ítko "P1 stored" se aktivuje.

Po manuálním najetí k m icímu bodu P2 a kdy  je sou asn
programové tla ítko "P1 stored" p epnuto do aktivního stavu,
se stisknutím tla ítka "NC-Start" uskute ní m ení druhé dí-
ry/ epu. Po úsp ném m ení se aktivuje programové tla ítko
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"P2 stored" a poloha 2. st edu se ulo í. Pokud jsou v echny
icí body úsp  nasnímány a pokud jsou v echna pro-

gramová tla ítka "Px stored" aktivována, objeví se ve svislém
pruhu programové tla ítko "Calculate". Po stisknutí tohoto
programového tla ítka se uskute ní výpo et hodnoty "alfa".

Je-li jako korekce úhlu zvoleno "otá ení sou adného systému",
korekce se aktivuje také, jedná-li se o aktivní posunutí po átku.

Kdy  je jako korekce úhlu zvolena kruhová osa (název kruhové
osy), zobrazí se u ivateli podpora pro aktivování této korekce (viz
kapitola 4.3.9).

Zobrazování a korekce
Po úsp ném výpo tu korekce se zobrazí nové slo ky framu
zvoleného posunutí po átku, stejn  tak jako zm ený úhel
"alfa" a sou adnice vzta ného bodu P1.
Korekce posunutí po átku se provádí takovým zp sobem, aby
zji ný úhel po aktivování zvoleného posunutí po átku odpo-
vídal po adovanému oto ení a aby se bod P1 kryl s uvedenou
po adovanou polohou v korigované sou adné soustav  ob-
robku.

Upozorn ní
• Odmítnutí, opakování a konec m ení jsou popsány v

kapitole 4.3.7.
• Pro aktivování zji né korekce posunutí po átku v

provozním re imu JOG a eventuáln  pro nezbytné no-
vé se ízení m icí sondy existuje pro u ivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v záv ru m icí úlohy a
je podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.

3 díry nebo 3 kruhové epy

Pomocí této funkce je mo né vy et it vzta ný bod P0 a oto e-
ní upnutého obrobku.

ete tedy vy et it nasm rování pomocí oto ení sou adného
systému a polohu st edu P0 ásti kru nice, na ní  le í t i díry/
epy. Tento st ed se pak pou ije jako vzta ný bod.

ení probíhá v obou osách pracovní roviny.

Nají ní na obrobek
icí sondou je pot eba najet p ibli  na st ed 1. díry/ epu

(P1), po skon ení tohoto m ení na p ibli ný st ed 2. díry/ epu
(P2) a po ukon ení i tohoto m ení na p ibli ný st ed 3. dí-
ry/ epu (P3). V p ípad  d r je nutno nastavit je  m icí hloub-
ku, u ep  sta í najet nad ep.
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Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.
• Zadejte p ibli ný pr r (díry/ epu). Tato hodnota musí

být zvolena tak, aby vyhovovala pro v echny díry/ epy.
• Jen v p ípad ep : Zadejte hodnotu p ísuvu DZ

(m icí hloubka od po áte ní polohy, hodnota > 0).
• Zadejte po adovanou pozici vzta ného bodu P0 (st ed ásti

kru nice, na ní  le í 3 díry/ epy) pro zvolené posunutí po-
átku v obou osách.

• Pokud je aktivována úhlová korekce:
Do vstupního pole "Set angle" (po adovaný úhel) m ete
zadat sm rovou odchylku li ící se od 0° vzta enou k 1. ose
pracovní roviny (nap . G17: osa X).

ení na bodu P1 s nastaveným m icím posuvem se spustí
automaticky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start". M icí sonda
postupn  nasnímá 4 body na vnit ní, p íp. na vn í st  m -
eného objektu.

Po úsp ném m ení se zm ená hodnota intern  ulo í a do-
sud neaktivní programové tla ítko "P1 stored" se aktivuje.
Po manuálním najetí k následujícímu m icímu bodu P2 a kdy
je sou asn  programové tla ítko "P1 stored" p epnuto do aktiv-
ního stavu, se stisknutím tla ítka "NC-Start" uskute ní m ení
této díry/tohoto epu.
Dal í postup je stejný jako u bodu P1.
Pokud jsou v echny m icí body úsp  nasnímány a pokud
jsou v echna programová tla ítka "Px stored" aktivována, obje-
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ví se ve svislém pruhu programové tla ítko "Calculate". Po
stisknutí tohoto programového tla ítka se uskute ní výpo et
bodu P0 a hodnoty "alfa".
Pokud je jako korekce úhlu zvoleno "otá ení sou adného sys-
tému", korekce se aktivuje také, jedná-li se o aktivní posunutí
po átku.

Kdy  je jako korekce úhlu zvolena kruhová osa (název kruhové
osy), zobrazí se u ivateli podpora pro aktivování této korekce
(viz kapitola 4.3.9).

Zobrazování a korekce
Po úsp ném výpo tu korekce se zobrazí nové slo ky framu zvo-
leného posunutí po átku, stejn  tak jako zm ený úhel "alfa" a
sou adnice vzta ného bodu P0.
Korekce posunutí po átku se provádí takovým zp sobem, aby
zji ný úhel "alfa" a bod P0 po aktivování zvoleného posunutí
po átku odpovídaly po adovaným hodnotám (translace a rotace) v
korigované sou adné soustav  obrobku.

Upozorn ní
• Odmítnutí, opakování a konec m ení jsou popsány v

kapitole 4.3.7.
• Pro aktivování zji né korekce posunutí po átku v

provozním re imu JOG a eventuáln  pro nezbytné nové
se ízení m icí sondy existuje pro u ivatele podpora. Ta-
to podpora se zobrazuje v záv ru m icí úlohy a je
podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.

4 díry nebo 4 kruhové epy

Pomocí této funkce je mo né vy et it vzta ný bod P0 a oto-
ení upnutého obrobku.

ete tedy vy et it nasm rování pomocí oto ení sou ad-
ného systému a polohu st edu P0 (pr se ík dvou p ímek
úhlop  spojujících st edy vyvrtaných d r). Tento st ed se
pak pou ije jako vzta ný bod.

ení probíhá v obou osách pracovní roviny.

Nají ní na obrobek
icí sondou je pot eba najet p ibli  na st ed 1. díry/ epu

(P1), po skon ení tohoto m ení na p ibli ný st ed 2. díry/ epu
(P2) atd. V p ípad  d r je nutno nastavit je  m icí hloubku, u
ep  sta í najet nad ep.



4 ení v re imu JOG 10.04
4.3 M ení obrobku (od verze 6.3 SW m icích cykl ) 4

 Siemens AG 2004 V echna práva vyhrazena.

4-130 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.
• Zadejte p ibli ný pr r (díry/ epu). Tato hodnota musí

být zvolena tak, aby vyhovovala pro v echny díry/ epy.
• Jen v p ípad ep : Zadejte hodnotu p ísuvu (DZ)

(m icí hloubka od po áte ní polohy, hodnota > 0).
• Zadejte po adovanou pozici vzta ného bodu P0 (pr se ík

úhlop ek) pro zvolené posunutí po átku v obou osách.
• Pokud je aktivována úhlová korekce:

Do vstupního pole "Set angle" (po adovaný úhel) m ete
zadat sm rovou odchylku li ící se od 0° vzta enou k 1.
ose pracovní roviny (nap . G17: osa X).

ení na bodu P1 s nastaveným m icím posuvem se spustí
automaticky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start". M icí son-
da postupn  nasnímá 4 body na vnit ní, p íp. na vn í st

eného objektu.
Po úsp ném m ení se zm ená hodnota intern  ulo í a
dosud neaktivní programové tla ítko "P1 stored" se aktivuje.
Po manuálním najetí k následujícímu m icímu bodu P2 a
kdy  je sou asn  programové tla ítko "P1 stored" p epnuto do
aktivního stavu, se stisknutím tla ítka "NC-Start" uskute ní

ení této díry/tohoto epu.
Dal í postup je stejný jako u bodu P1.
Pokud jsou v echny m icí body úsp  nasnímány a pokud
jsou v echna programová tla ítka "Px stored" aktivována,
objeví se ve svislém pruhu programové tla ítko "Calculate".
Po stisknutí tohoto programového tla ítka se uskute ní výpo-
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et bodu P0 a hodnoty "alfa".
Pokud je jako korekce úhlu zvoleno "otá ení sou adného sys-
tému", korekce se aktivuje také, jedná-li se o aktivní posunutí
po átku.

Kdy  je jako korekce úhlu zvolena kruhová osa (název kruho-
vé osy), zobrazí se u ivateli podpora pro aktivování této ko-
rekce (viz kapitola 4.3.9).

Zobrazování a korekce
Po úsp ném výpo tu korekce se zobrazí nové slo ky framu
zvoleného posunutí po átku, stejn  tak jako zm ený úhel
"alfa" a sou adnice vzta ného bodu P0.
Korekce posunutí po átku se provádí takovým zp sobem, aby
zji ný úhel "alfa" a bod P0 po aktivování zvoleného posunutí
po átku odpovídaly po adovaným hodnotám (translace a
rotace) v korigované sou adné soustav  obrobku.

Upozorn ní
• Odmítnutí, opakování a konec m ení jsou popsány v

kapitole 4.3.7.
• Pro aktivování zji né korekce posunutí po átku v

provozním re imu JOG a eventuáln  pro nezbytné no-
vé se ízení m icí sondy existuje pro u ivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v záv ru m icí úlohy a
je podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.
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4.3.6 Orientace roviny (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Funkce

Kdy  aktivujete funkci "Orient plane" (Orientace roviny),
zobrazí se následující obrazovka.

edpoklad
Obrobková m icí sonda se nachází ve v etenu jako
aktivní nástroj s aktivovanými korek ními parametry
nástroje a byla u  uskute na její kalibrace (viz kapito-
la 4.3.2).

Upozorn ní:
Korekce posuvu (override) musí být nastavena na stej-
nou hodnotu jako p i kalibraci!

ení prostorov  ze ikmené roviny

Pomocí této funkce je mo né m it prostorov  ze ikmené
roviny na obrobku a zji ovat oto ení "alfa" a "beta".
Díky tomu potom lze prost ednictvím rotace sou adného sys-
tému zajistit kolmé nastavení p ísuvné osy k této rovin .

V p ísuvné ose (3. osa) jsou zm eny 3 r zné body na pra-
covní rovin .
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Nají ní na obrobek
icí sondou naje te nad m icí bod P1, po skon ení

tohoto m ení nad m icí bod P2 a po skon ení tohoto
ení naje te m icí sondou nad m icí bod P3.

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
• Zvolte posunutí po átku.

ení na bodu P1 s nastaveným m icím posuvem se spustí
automaticky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start". Po úsp -
ném m ení se zm ená hodnota intern  ulo í a dosud neak-
tivní programové tla ítko "P1 stored" se aktivuje.
Po manuálním najetí k následujícímu m icímu bodu P2 a
kdy  je sou asn  programové tla ítko "P1 stored" p epnuto do
aktivního stavu, se stisknutím tla ítka "NC-Start" uskute ní

ení pro tento m icí bod.
Dal í postup je stejný jako u bodu P1.
Pokud jsou v echny m icí body úsp  nasnímány a pokud
jsou v echna programová tla ítka "Px stored" aktivována,
objeví se ve svislém pruhu programové tla ítko "Calculate".
Po stisknutí tohoto programového tla ítka se uskute ní výpo-
et hodnoty "alfa" a "beta".

Pro aktivování korekce se zobrazí u ivatelská nápov da (viz
kapitola 4.3.9).

Zobrazování a korekce
Po úsp ném výpo tu korekce se zobrazí nové slo ky framu
(rotace) zvoleného posunutí po átku, stejn  tak jako zm ené
úhly "alfa" a "beta".
Korekce posunutí po átku se uskute ní takovým zp sobem,
aby rovina se zm enými body P1 a  P3 le ela po aktivování
zvoleného posunutí po átku rovnob  s novou pracovní
rovinou.

Upozorn ní
• Odmítnutí, opakování a konec m ení jsou popsány v

kapitole 4.3.7.
• Pro aktivování zji né korekce posunutí po átku v

provozním re imu JOG a eventuáln  pro nezbytné no-
vé se ízení m icí sondy existuje pro u ivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v záv ru m icí úlohy a
je podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.
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4.3.7 Odmítnutí, opakování a ukon ení m ení (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Funkce

Odmítnutí a opakování m ení
Kterékoli poslední m ení (Px) m e být kdykoli prohlá eno
za neplatné stisknutím p íslu ného programového tla ítka "Px
stored". Programové tla ítko se tak p epne do neaktivního
stavu (zast ené).
Op tovným stisknutím tla ítka "NC-Start" m e být toto m e-
ní opakováno, ím  se programové tla ítko "Px stored" znovu

epne do aktivního stavu ( erná písmena).

íklad svislého pruhu programových tla ítek P1 a  P4
v neaktivním stavu:

Ukon ení m ení
Pokud jsou v echna programová tla ítka "Px stored" p epnuta do
aktivního stavu, ve svislém pruhu se objeví tla ítko "Calculate".
Stisknutím tohoto programového tla ítka se uskute ní kone né po-
tvrzení zm ených bod  a výpo et hodnot transla ních a rota ních
korekcí. Výsledek se okam it  p enese do p edem zvoleného posu-
nutí po átku. Pokud je toto posunutí identické s posunutím, které
bylo aktivní b hem m ení, jsou hodnoty korekcí aktivní okam it .

ení je tak ukon eno.
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V p ípad  korekcí, které vy adují nap . nové nasm rování m icí
sondy nebo oto ení kruhového stolu, existuje podpora pro u ivatele
pro aktivování zji né korekce posunutí po átku v provozním re i-
mu JOG. Tato podpora se zobrazuje po stisknutí programového
tla ítka "Calculate" a je podrobn  popsána v kapitole 4.3.9.

Potom jsou programová tla ítka "Px stored" p epnuta do neaktivního
stavu, tak e m e být zahájeno nové m ení.
Po et programových tla ítek Px je definován m icí úlohou.

ení bude také ukon eno/zru eno zav ením vstupní obrazovky

Upozorn ní
Zm na provozního re imu je mo né teprve po opu ní sys-
témové oblasti "M ení v re imu JOG".

íklad: Programová tla ítka P1 a  P4 jsou aktivní, zobrazuje
se programové tla ítko "Calculate" (Berechnen):
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4.3.8 Informace týkající se kaskádovitého m ení

Funkce

asto se stává, e obrobek není mo né úpln  se ídit
(orientovat) jediným m ením, nýbr  jen posloupností

kolika po sob  následujících m ení. Pro posloupnost
ení, kterou je nutno zvolit, existují ur ité závislosti.

íklad:
• Se ízení podle ikmé roviny
• Srovnání podle hrany, vzta eno k ose X nebo

srovnání podle hrany, vzta eno k ose Y
• Dosazení vzta ného bodu X, Y, Z

Po ka dé m icí operaci m e být uskute na korekce
posunutí po átku.
Funkce "M ení v re imu JOG" podporuje aktivování
jiného nebo zm ného posunutí po átku v provozním
re imu JOG tím, e po m ení zobrazuje dal í obrazov-
ku s dotazy na aktivování.

i odpovídajících volbách jsou nové korekce posunutí
po átku aktivovány a také m icí sonda m e být nov
nasm rována.
Zm né posunutí po átku je nabízeno jako up ed-
nost ované nastavení pro následující m ení. Toto
nastavení se tedy m e li it od základního nastavení v
parametru _JM_I[4] v datovém modulu GUD6.
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4.3.9 Podpora se izování v re imu JOG - po m ení

Funkce

Poté, co byla pomocí m icí funkce provedena korekce zvoleného
posunutí po átku, má být toto posunutí v provozním re imu JOG
aktivováno a m icí sonda má být p ípadn  nastavena v novém
sou adném systému obrobku, nap . kv li následujícímu m ení.

i "M ení v re imu JOG" je p edem definována korekce v aktiv-
ním posunutí po átku (posunutí po átku, které je v platnosti p i

ení). Toto posunutí se po m ení aktualizuje a stává se tak
aktivním.
To je posta ující pro p ípady, kdy se uskute uje transla ní posu-
nutí sou adného systému obrobku a/nebo otá ení okolo p ísuvné
osy.

Polohování kruhových os za ú elem se ízení polohy obrobku po
ení nebo se ízení polohy m icí sondy kv li oto ení okolo osy

pracovní roviny bylo dosud mo né provád t pouze v provozních
re imech MDA nebo AUTO.

  Pokud existuje minimáln  jeden z následujících d vod , za ú elem
podpory pro se izování polohy v re imu JOG se po skon ení m -
ení automaticky zobrazuje dopl ková aktiva ní obrazovka:

• Korekce posunutí po átku, která není aktivní b hem m ení
• Korekce zp sobuje oto ení sou adného systému obrobku oko-

lo minimáln  jedné osy v rovin , následkem eho  je nutné
nové se ízení polohy m icí sondy

• Pro se ízení polohy obrobku korekce vy aduje polohování
kruhové osy bez jakéhokoli vlivu na WCS

Systém zji uje, jestli se se izování polohy m icí sondy musí pro-
vád t pomocí funkce "otá ení" (swiveling) nebo pomocí transfor-
mace 5 os (TRAORI). Bude nabídnuta odpovídající obrazovka.
Pokud jsou zapot ebí pohyby os, bude o tom u ivatel v této vstupní
obrazovce informován. M e pak rozhodnout, zda stisknutím tla-
ítka "NC-Start" spustí cyklus rota ního pohybu vedoucího ke

správnému se ízení m icí sondy nebo zda se bude pohybovat
kruhová osa, ím  bude se ízena poloha obrobku.

Upozorn ní
Pokud byla p i nastavování m icí sondy pou ita funkce "Otá ení"
nebo transformace 5 os (TRAORI), potom musí být tyto operace
odpovídajícím zp sobem nastaveny také na stroji!

nujte prosím pozornost informacím od výrobce stroje!
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íklad 1:
Byly zm eny 4 vyvrtané díry. Byla provedena korekce posu-
nutí po átku, která p i m ení nebyla aktivní. Nové se ízení
polohy m icí sondy p itom není zapot ebí. Objeví se následu-
jící obrazovka s pokyny:

Vysv tlení
V levé ásti obrazovky se zobrazuje obrázek dokon ené m icí funkce
"Measure 4 holes". Dále se zda pak vypisují výsledky m ení v sou-
adné soustav  obrobku, která byla aktivní b hem m ení (G500), a

hodnoty transla ních slo ek korigovaného posunutí po átku.
Obsluhující pracovník je informován o provedené volb  v p epínacím
tla ítku (Yes) v textu na horním ádku této ásti obrazovky:
 "You have applied an offset in a non-active ZO!"
 (Aplikovali jste korekci na neaktivní posunutí po átku!)
Pro daný speciální p ípad se je  objevuje textové upozorn ní:
 "The WCS is about the ..."
Dal í text se vypisuje na HMI v ásti "dialogový ádek s pokyny pro
obsluhu". Zde se nalézají instrukce pro dal í postup:
 "Please press NC-Start to activate!"
 (Stisknutím tla ítka NC-Start aktivujte operaci)

Po stisknutí tla ítka NC-Start se aktivuje korekce posunutí po átku.
Pohyb osami není nutný.
Potom se automaticky znovu zobrazí p edcházející obrazovka pro
volbu m ení. M ení tak m e být provedeno znovu.
Pokud korigované posunutí po átku nemá být aktivováno, je t eba
obrazovku zav ít stisknutím programového tla ítka "<<" (Zp t).
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íklad 2:
Byla zm ena ikmá rovina. Byla provedena korekce posunutí
po átku, která p i m ení nebyla aktivní. P íkaz "Swiveling" je
aktivní. P itom je prost ednictvím cyklu s funkcí "Swiveling"
zapot ebí nové se ízení polohy m icí sondy vzhledem k této
rovin .
Objeví se následující obrazovka s pokyny:

Vysv tlení
V levé ásti obrazovky se zobrazuje obrázek dokon ené m icí funkce "Orient
plane". Dále se zda pak vypisují výsledky m ení v sou adné soustav  obrobku,
která byla aktivní b hem m ení, a hodnoty transla ních slo ek korigovaného
posunutí po átku.
Obsluhující pracovník je informován o provedené volb  v p epínacím tla ítku 1
(Yes) v textu na horním ádku této ásti obrazovky:
 "You have applied an offset in a non-active ZO!"
 (Aplikovali jste korekci na neaktivní posunutí po átku!)
Proto e jste v p epínacím polí ku 2 odpov li "Yes" (Ano), text v horním ádku
na obrazovce se zm ní následujícím zp sobem:
 "The new WCS has new orientation!"
 (Nová sou adná soustava obrobku má novou orientaci!)
Pomocí p epínacího polí ka 3 je podporováno odjí ní.
Jestli e máte v echny obrazovky vypln ny, objeví se na spodním ádku obrazov-
ky dal í text. Zde se nalézají instrukce pro dal í postup:
 "Please press NC-Start to activate!"
 (Stisknutím tla ítka NC-Start aktivujte operaci)

Po stisknutí tla ítka NC-Start se uskute ní zpracování v souladu se zadáním v
ivatelských vstupních obrazovkách pro aktivování:

• Aktivování korigovaného posunutí po átku nebo
• Odjí ní a nové nasm rování m icí sondy pomocí cyklu pro "Swiveling".
Potom se automaticky znovu zobrazí p edcházející obrazovka pro volbu m ení.
Po dokon ení se ízení polohy roviny m e být obrobek dále m en pomocí funk-
cí "Edge", "Holes", "Spigots" atd. Viz kapitola 4.3.8.

Jestli e korigované posunutí po átku nemá být aktivováno, je pot eba obrazovku
zav ít stisknutím programového tla ítka "<<" (Zp t).
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4.4 M ení nástroje

4.4.1 P ehled funkce a postup

Funkce

Funkce "M ení nástroje" umo uje následující funkce:
• Kalibrace nástrojové m icí sondy
• Zji ování délky nebo rádiusu frézovacího nástroje

nebo délky nástroje u vrtáku a ukládání hodnot v
pam ti korek ních parametr  nástroje.
ení nástroj  se uskute uje ve stroji.

Postup - princip

Stisknutím programového tla ítka "Measure tool" (M ení ná-
stroje) se objeví mimo jiné svislý pruh programových tla ítek, z

ho  si m ete vybrat:

  1. Vyberte variantu m ení a do vstupní obrazovky dosa te
hodnoty.

2. Pomocí tla ítek pro posuv osy naje te nástrojem do blízkosti
nástrojové m icí sondy.

3. Stisknutím tla ítka "NC-Start" se operace m ení spustí.
Dal í postup s ukládáním korek ních hodnot u  probíhá au-
tomaticky.

4.4.2 Kalibrace nástrojové m icí sondy

Funkce

Funkce "Kalibrace nástrojové m icí sondy" zji uje
pomocí kalibra ního nástroje aktuální vzdálenost
(spínací body) mezi po átkem sou adné soustavy stroje
a nástrojovou m icí sondou (kalibrace vzta ená ke
stroji) a tyto hodnoty automaticky ukládá v datové ob-
lasti jako spínací hodnoty.
Jako typ nástroje pro kalibra ní nástroj m e být dosa-
zen typ 120 ( elní stopková fréza). Vlastní typ "Kalib-
ra ní nástroj" neexistuje.
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Postup

edpoklad
• Nástrojová m icí sonda je namontována v pracov-

ním prostoru stroje (zpravidla na stole stroje) a je
nastavena v i pracovním osám (osám stroje).

• V echna pot ebná data nástrojové m icí sondy
(tvar, rozm ry, ...) jsou ulo ena v p íslu ných pro-

nných pro "M ení v re imu JOG"
E_MESS_MT_... v datovém modulu GUD6.
(viz kapitola 9.3)

• P esná délka 1 a rádius kalibra ního nástroje musí
být ulo eny v p íslu ných korek ních parametrech
nástroje (geometrie).

• Kalibra ní nástroj se nachází ve v etenu a spolu se
svým korek ním datovým blokem je aktivován.

Nají ní na nástrojovou m icí sondu
Kalibra ním nástrojem naje te p ibli  doprost ed nad

icí plochu nástrojové sondy.

Aktivujte funkci pomocí programových tla ítek

  a dále:
Ve vstupní obrazovce zvolte stisknutím programového
tla ítka "Alternative" jeden z typ  kalibrace:
Jen kalibrace délky:

  nebo
Kalibrace délky a pr ru:
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Kalibrace s nastaveným m icím posuvem ulo eným v
_E_MESS_MT_FM v datovém modulu GUD7 se spustí
automaticky, jakmile stisknete tla ítko "NC-Start".
Pomocí kalibra ního nástroje je tak zji na aktuální
vzdálenost mezi po átkem sou adné soustavy stroje a
nástrojovou m icí sondou (spínací bod). Hodnota se
ulo í do datové oblasti.
Nástrojová m icí sonda je nyní p ipravena pro m ení
nástroj .

4.4.3 M ení frézovacích nástroj  nebo vrták

Funkce

Pomocí této funkce je mo né zji ovat délku nebo rádius frézo-
vacího nástroje nebo délku nástroje u vrtáku a upravovat hod-
noty v pam ti korek ních parametr  nástroje.

Re im korekce nástroje pro "M ení v re imu JOG" m e být
nastaven pomocí prom nné v datovém modulu GUD6:
• _JM_B[0]=0: korekce geometrických slo ek
• _JM_B[0]=1: korekce slo ek opot ebení
U frézovacích nástroj  mohou být díky zadaným dopl kovým
parametr m zohled ovány b ity se zvlá tními tvary, nap . zaob-
lené b ity.

ení m e probíhat se stojícím nebo otá ejícím se v etenem:
• M ení rádiusu se provádí s otá ejícím se v etenem.
• M ení délky se provádí s otá ejícím se v etenem, je-li

rádius nástroje v í ne  horní rádius nástrojové m icí
sondy, jinak bude m ení probíhat se zastaveným v ete-
nem.

Proto e v souladu se specifikacemi u ivatele, je  se týkají po-
adované p esnosti m ení, se m e vyskytnout nutnost pou ít

velmi malé posuvy, je m ení nástroje automaticky rozd leno
do dvou m icích operací (podle p eddefinovaného nastavení
parametr  E_MESS_... v modulu GUD7_MC).
• 1. m ení se uskute uje od u ivatelem zvolené po áte ní

pozice a s vy í m icí rychlostí. Tato operace v podstat
slou í pro zji ní polohy m eného nástroje.

• 2. m ení je realizováno od optimalizované polohy s krat í
icí vzdáleností a s rychlostí odpovídající ni ímu m i-

címu posuvu.
Po et snímacích nají ní, po adovaná p esnost m ení a

zné mezní hodnoty mohou být v parametrech GUD pro m e-
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ní nástroj  (E_MESS_...) p izp sobeny specifickým po adav-
m u ivatele a reálným podmínkám (viz kapitola 9.3.2).

Matematickou závislost mezi p esností m ení a m icím posu-
vem m ete zjistit v kapitole 5.2.1.

edpoklady
• Specifické parametry GUD pro m ení nástroje jsou p izp -

sobeny reálným podmínkám u ivatele.
• Bylo najeto na referen ní body.
• Nástrojová m icí sonda je dokonale funk ní.
• P ed m ením byla uskute na kalibrace nástrojové

icí sondy.
• Nástroj, který se má m it, se nalézá ve v etenu a je

aktivován.
• Korek ní parametry nástroje (délka, rádius) jsou zadány

jako p edb né hodnoty a jsou aktivovány.
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Postup

Kalibrace nástrojové m icí sondy
Aktivní nástroj nastavte do po adované polohy:
• Nad m icí plochu nástrojové sondy (v p ípad

ení délky)
• Stranou vedle m icí sondy p i m ení rádiusu

Aktivujte funkci pomocí programových tla ítek

a dále aktivujte:

Objeví se:

  Nebo:

Objeví se:

ení délky frézovacích nástroj
Pokud je pr r nástroje (zadaný rádius nástroje x 2)

í ne  ulo ený pr r horního okraje nástrojové
icí sondy, frézovací nástroj najede nad st ed m icí

sondy, posune se stranou o rádius nástroje a zm í se
s otá ejícím se v etenem (m ení nejdel ího b itu).
Jinak se nástroj umístí nad st ed sondy a m ení se
provede se zastaveným v etenem.
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ení frézovacích nástroj  se zvlá tním b item
Pokud je b it nap . zaoblený, musí se nástroj m it s

esazením m icí sondy. Toto p esazení (V) je zapo-
ebí p i ur ování délky nebo pr ru dodate  zadat.

Dosazení údaj  do vstupní obrazovky
V p ípad  pot eby zadejte p esazení (V, kladná
hodnota).

ení se spustí automaticky, jakmile stisknete tla ítko
"NC-Start".
Korekce nástroje "Rádius" nebo "Délka 1" se vypo ítají
a v souladu se zvoleným nastavením (do geometrie
nebo opot ebení) se ulo í do aktivních korek ních pa-
rametr  nástroje.

n
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Pro poznámky
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5.1 V eobecné p edpoklady

  Následující m icí cykly jsou ur eny pro pou ití na frézkách a ob-
ráb cích st ediscích.
Za ur itých podmínek mohou být cykly pro m ení obrobku
CYCLE976, CYCLE977 a CYCLE978 pou ívány i na soustruzích.
Abyste mohli pracovat s m icími cykly popisovanými v této
kapitole, v pam ti výrobních program ídícího systému musí
být k dispozici následující programy.

ehled m icích cykl
CYCLE961 Obrobek: Se izování polohy podle vnit ního nebo vn ího rohu.
CYCLE971 ení nástroje pro frézy, kalibrace nástrojové m icí sondy
CYCLE976 Kalibrace obrobkové m icí sondy ve vyvrtané dí e, p íp. na plo e
CYCLE977 ení díry, h ídele, drá ky, ebra nebo zji ní posunutí po átku rovnob

s osou
CYCLE978 ení v jednom bod  nebo zji ování posunutí po átku na plo e.
CYCLE979 ení díry, h ídele, drá ky, ebra nebo zji ní posunutí po átku pod úhlem
CYCLE997 ení koulí nebo zji ování posunutí po átku (od 6.3 SW m icích cykl )
CYCLE998 ení úhlu (pouze zji ování posunutí po átku)

ehled pot ebných pomocných program
CYCLE100 Aktivování sestavování protokolu
CYCLE101 Deaktivování sestavování protokolu
CYCLE102 Volba obrazovky pro výsledky m ení
CYCLE103 edb né dosazení vstupních dat
CYCLE104 Interní podprogram: Rozhraní m icích cykl
CYCLE105 Výpis obsahu protokolu
CYCLE106 ízení postupu sestavování protokolu
CYCLE107 Výpis textových hlá ení (do verze 6.2 SW m icích cykl )
CYCLE108 Výpis alarmových hlá ení (do verze 6.2 SW m icích cykl )
CYCLE109 Interní podprogram: P enos dat
CYCLE110 Interní podprogram: Kontrola smysluplnosti
CYCLE111 Interní podprogram: M icí funkce
CYCLE112 Interní podprogram: M icí funkce
CYCLE113 Interní podprogram: Sestavování protokolu
CYCLE114 Interní podprogram (korekce nástroje)
CYCLE115 Interní podprogram (korekce posunutí po átku)
CYCLE116 Výpo et st edu kruhu
CYCLE118 Formátování hodnoty typu REAL
CYCLE119 Interní podprogram: Stanovení prostorové polohy (od verze 6.3 SW m icích

cykl )
  Data m icích cykl  jsou definována v datových modulech:

GUD5.DEF
GUD6.DEF
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Vyvolávací a návratové podmínky

Je zapot ebí mít na pam ti následující vyvolávací a návratové
podmínky:
• P ed voláním m icího cyklu je p i m ení obrobku zapot ebí

aktivovat D-korekci s údaji m icí sondy. Jako typ nástroje je
ípustné zadat 1x0, p íp. 710 (3D-sonda). Smí být aktivní fak-

tory zm ny m ítka <> 1.
• Pokud jsou spln ny následující po adavky, smí být tyto cykly

pro m ení obrobku pou ívány i na soustruzích:
- Je k dispozici 3. geometrická osa.
- Jako typ nástroje je pro m icí sondu zadáno 5xy
 s polohou b itu 5 a  8
- Korekce délky nástroje se uskute uje specificky pro
 daný soustruh (SD TOOL_LENGHT_TYPE=2)
- P i poloze b itu 5 nebo 7 bude m ení probíhat v rovin
 G17, p i poloze b itu 6 nebo 8 v rovin  G19.

• Otá ení sou adného systému pro pot eby cykl  pro m ení
obrobku je p ípustné.

• Zrcadlové p evracení p i cyklech pro m ení obrobku je s vý-
jimkou kalibrace p ípustné (podmínka: MD 10610=0).

• P i pou ití vícesm rné m icí sondy je kv li dosa ení co mo -
no nejlep ího výsledku m ení mechanicky nastavit m icí
sondu ve v etenu p i kalibraci a m ení do takové polohy, aby
jeden a tentý  bod na kuli ce m icí sondy ukazoval nap .
v + sm ru abscisy v platném sou adném systému obrobku
(v p ípad  aktivní G17 ve sm ru + X).

• G-funkce, které byly aktivní p ed voláním m icího cyklu, z -
stávají aktivní i po jeho skon ení nezávisle na tom, jestli uvnit

icího cyklu do lo k jejich zm .
• M ení je zapot ebí v zásad  provád t za stejných podmínek,

jako kalibraci m icí sondy.

icí cykly od verze 6.2 jejich SW jsou pou i-
telné pouze na programovém vybavení NCK ver-
ze 6.3.



5 icí cykly pro frézky a obráb cí st ediska 10.04
5.2 CYCLE971 Nástroj: M ení frézy, vrtáku 5

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

5-150 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

5.2 CYCLE971 Nástroj: M ení frézy, vrtáku

Programování

CYCLE971

Funkce

icí cyklus CYCLE971 realizuje následující:
• Kalibrace nástrojové m icí sondy
• M ení délky nástroje se stojícím nebo pohybujícím

se v etenem pro p ípad vrtáku a frézy
• M ení rádiusu nástroje se stojícím nebo pohybují-

cím se v etenem pro p ípad frézovacího nástroje

Varianty m ení

icí cyklus CYCLE971 umo uje následující varian-
ty m ení, které jsou specifikovány pomocí parametru
_MVAR.
Hodnota Význam

   0 Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou adnému systému stroje)
   1 M ení nástroje se stojícím v etenem (délka, p íp. rádius, vzta eno ke stroji)
   2 M ení nástroje s otá ejícím se v etenem (délka, p íp. rádius, vzta eno ke stroji)
   10000 Inkrementální kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou . systému stroje)
   10 Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou adnému systému obrobku)1)

   11 M ení nástroje se stojícím v etenem (délka, p íp. rádius, vzta eno k obrobku)1)

   12 M ení nástroje s otá ejícím se v etenem (délka, p íp. rádius, vzta eno k obrobku)1)

   10010 Inkrementální kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k systému obrobku)1)

  1) od verze 6.3 SW m icích cykl

Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE971 vrací v p ípad  varianty m -
ení kalibrace v datovém modulu GUD5 jako výsledky

následující hodnoty:
_OVR [8] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota 1. geometrické osy
_OVR [10] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota 1. geometrické osy
_OVR [12] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota 2. geometrické osy
_OVR [14] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota 2. geometrické osy
_OVR [16] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota 3. geometrické osy
_OVR [18] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota 3. geometrické osy
_OVR [9] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference u 1. geometrické osy
_OVR [11] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference u 1. geometrické osy

kalibrace ení nástroje

vrták fréza
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_OVR [13] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference u 2. geometrické osy
_OVR [15] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference u 2. geometrické osy
_OVR [17] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference u 3. geometrické osy
_OVR [19] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference u 3. geometrické osy
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe ná oblast
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [3] INTEGER Varianta m ení
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu

icí cyklus CYCLE971 vrací v p ípad ení obrob-
ku v datovém modulu GUD5 jako výsledky následující
hodnoty:
_OVR [8] REAL Skute ná hodnota délky L1
_OVR [10] REAL Skute ná hodnota rádiusu R
_OVR [9] REAL Diference délky L1
_OVR [11] REAL Diference rádiusu R
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe ná oblast
_OVR [29] REAL P ípustná odchylka rozm ru
_OVR [30] REAL Empirická hodnota
_OVI [0] INTEGER D- íslo
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [3] INTEGER Varianta m ení
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [7] INTEGER íslo pam ti empirické hodnoty
_OVI [8] INTEGER T- íslo
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
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5.2.1 Strategie m ení a korekcí

Strategie m ení

edb né polohování nástroje
ed voláním m icího cyklu musí být nástroj vyrov-

nán v dy kolmo k m icí sond .
Osa nástroje je rovnob  s osou sondy.

Nástroj musí být p edem nastaven do takové polohy,
aby bylo mo né na m icí sondu najet bez nebezpe-
í kolize. M icí cyklus generuje nap ed posuv na

po áte ní pozici pro m icí operaci pomalej ím rych-
lým posuvem (_SPEED[0]), p íp. interpola ním po-
suvem definovaným v _SPEED[1] nebo _SPEED[2],
kdy  je aktivována protikolizní ochrana.

ení nástroje se zastaveným v etenem
i m ení fréz musí být p ed voláním cyklu pooto-

en nástroj ve v etenu tak, aby bylo mo né zm it
zvolený b it (délka nebo rádius).

icí posuv se zadává pomocí parametru _VMS.

ení nástroje s otá ejícím se v etenem
S otá ejícím se v etenem se obvykle provádí m ení
rádiusu fréz, tzn. výsledek m ení je ur en nejv t-
ím b item.

Také m ení délky frézovacích nástroj  m e být
praktické s otá ejícím se v etenem.

 M jte na pam ti následující:
• Je u dané nástrojové m icí sondy p ípustné prová-

t m ení délek a/nebo rádius  s otá ejícím se v e-
tenem? (údaje výrobce)

• ípustná obvodová rychlost pro nástroj, který se má
it.

• Maximální p ípustné otá ky.
• Maximální p ípustný posuv p i snímání.
• Minimální posuv p i snímání.
• Volba sm ru otá ení v závislosti na geometrii b itu,

aby se zabránilo silným náraz m p i snímání na m -
icí sond .

• Po adovaná p esnost m ení.
 P i m ení s otá ejícím se nástrojem je zapot ebí brát v

úvahu pom r m icího posuvu a otá ek. V úvahu se
bere jeden b it. P i v ím po tu b it  je pro výsledek

Rovnob né vyrovnání osy nástroje, osy sondy
a osy sou adného systému

íklad: G17

vzta eno ke stroji vzta eno k obrobku
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ení odpovídajícím zp sobem pou it ten nejdel í.

jte na pam ti následující vztahy:

n =
001.02 ⋅⋅⋅ r

S
π

F = n ⋅ ∆
 Základní systém

n otá ky
S max. p ípustná obvodová rychlost
r rádius nástroje
F m icí posuv
∆ P esnost m ení

metrický palce
U/min U/min
m/min stopy/min
mm palce
mm/min palce/min
mm palce

íklad:
i obvodové rychlosti S = 90m/min vyplývají pro frézovací

nástroj s rádiusem r = 5 a  100 mm otá ky n = 2865 a
143 U/min.

i po adované p esnosti m ení ∆ = 0,005 mm z toho
vyplývá posuv
 F= 14 mm/min a  F= 0,7 mm/min.

Strategie korekcí

Cyklus pro m ení nástroje je ur en pro r zné aplikace:
• Úpln  první m ení nástroje

(_CHBIT[3]=0):
Jsou nahrazovány hodnoty korek ních parametr
nástroje pro geometrii a opot ebení.
Korekce je zapisována do slo ky geometrie délky,

íp. rádiusu. Slo ky opot ebení jsou vymazány.
• Op tovné m ení nástroje

(_CHBIT[3]=1):
Výsledná diference se zapo ítává do slo ek opot e-
bení (rádius nebo délka) nástroje.

Krom  toho je mo né p i m ení nástroje provád t ko-
rekci zm ené hodnoty o empirickou hodnotu.
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Korekce délky 1, p íp. rádiusu nástroje se p i ení
nástroje uskute uje jen tehdy, pokud zm ená dife-
rence le í v toleran ním pásmu mezi _TZL a _TDIF!

 Korekce spínacích bod  nástrojové m icí sondy _TP[ ],
íp. _TPW[ ] se provádí p i kalibraci nástrojové m icí

sondy jen tehdy, pokud zm ená diference le í v tole-
ran ním pásmu mezi _TZL a _TSA!

Korekce prost ednictvím korek ních tabulek p i
ení s otá ejícím se v etenem

i m ení rádiusu nebo délky frézovacího nástroje s
otá ejícím se v etenem m e být p esnost m ení zvý-
ena kompenzací dal ími korek ními hodnotami. Tyto

kompenza ní hodnoty jsou ulo eny v tabulkách závis-
lostí obvodová rychlost/rádius frézy. U ivatel m e v

íslu ných tabulkách v datovém modulu GUD6 ukládat
také své vlastní kompenza ní hodnoty.

Pomocí prom nných datového typu INTEGER
_MT_COMP >0 se tyto korekce aktivují.
_MT_COMP= 0: ádná korekce
_MT_COMP= 1: automatická korekce, tzn. interní

korekce p i pou ití TT130
(Heidenhain) nebo TS27R (Renishaw)

_MT_COMP= 2: korekce pomocí u ivatelem definova
ných korek ních parametr , tzn.
i kdy  jsou specifikovány Heidenhain
nebo Renishaw (jiná sonda)

Pomocí prom nných datového typu INTEGER _TP_CF
je mo né aktivovat p edem p ipravené kompenza ní
tabulky pro n které modely nástrojových m icích sond:
_TP_CF= 0: ádný údaj
_TP_CF= 1: TT130 (Heidenhain)
_TP_CF= 2: TS27R (Renishaw)

Své vlastní hodnoty kompenzací m e u ivatel uklá-
dat do dvou polí datového typu REAL:
 _MT_EC_R[6,5] pro m ení rádiusu a
 _MT_EC_L[6,5] pro m ení délky.
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Struktura u ivatelských datových polí
_MT_EC_R
_MT_EC_L
  [n,m]

m=0 m=1 m=2 m=3 m=4

n=0 0 1. rádius 2. rádius 3. rádius 4. rádius

n=1 1. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 1. rádius/
1. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 2. rádius/
1. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 3. rádius/
1. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 4. rádius/
1. obvodovou
rychlost

n=2 2. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 1. rádius/
2. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 2. rádius/
2. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 3. rádius/
2. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 4. rádius/
2. obvodovou
rychlost

n=3 3. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 1. rádius/
3. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 2. rádius/
3. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 3. rádius/
3. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 4. rádius/
3. obvodovou
rychlost

n=4 4. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 1. rádius/
4. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 2. rádius/
4. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 3. rádius/
4. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 4. rádius/
4. obvodovou
rychlost

n=5 5. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 1. rádius/
5. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 2. rádius/
5. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 3. rádius/
5. obvodovou
rychlost

korek ní hodnota
pro 4. rádius/
5. obvodovou
rychlost

Jednotky:  mm, p íp. palce   pro rádius nástroje a korek ní hodnotu
m/min, p íp. stopy/min  pro obvodovou rychlost

Funkce a upozorn ní:

i dodávce m icích cykl  je t mto polím p azena hodnota
0. Záznamy pro rádiusy a obvodové rychlosti se musí usku-
te ovat vzestupn .

ístup do t chto polí v automatickém re imu je mo ný, jen
kdy  je nastaveno _MT_COMP = 2. P i m ení nástroje s otá-
ejícím se v etenem se na základ  rádiusu m eného nástroje

zapo ítá hodnota korekce z t chto tabulek. V dy se pou ívají
hodnoty pro nejbli í ni í tabulkovou obvodovou rychlost a
nejbli í ni í tabulkový rádius. P i m ení rádiusu se od zm -
ené hodnoty rádiusu nástroje ode te odpovídající hodnota

korekce z pole _MT_EC_R [n,m]. P i m ení délky se od zm -
ené hodnoty délky nástroje ode te hodnota korekce z pole

_MT_EC_L [n,m].
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5.2.2 Kalibrace nástrojové m icí sondy

Kalibrace

Pomocí kalibra ního nástroje vy et uje tento cyklus
aktuální vzdálenost mezi po átkem sou adné soustavy
stroje (kalibrace vzta ená na stroj), p íp. soustavy
obrobku (kalibrace vzta ená na obrobek) a spínacím
bodem nástrojové m icí sondy a tuto hodnotu automa-
ticky ukládá do odpovídající datové oblasti v datovém
modulu GUD6.
Hodnoty nejsou korigovány o empirickou a st ední hod-
notu.

edpoklady
ed zahájením kalibrace je zapot ebí do datových polí

_TP[_PRNUM-1, 0] a  _TP[_PRNUM-1, 9] (vzta eno ke
stroji), p íp. _TPW[_PRNUM-1, 0] a  _TPW[_PRNUM-
1, 9] (vzta eno k obrobku) zadat p ibli né sou adnice
nástrojové m icí sondy.

esná délka a rádius kalibra ního nástroje musí být
ulo eny v p íslu ném bloku korek ních parametr  ná-
stroje. Tyto korekce nástroje musí být p i volání m icí-
ho cyklu aktivní. Jako typ nástroje m e být zadáno
120. Vlastní typ "Kalibra ní nástroj" neexistuje.
Pracovní rovina G17 nebo G18 nebo G19 musí být
definována je  p ed voláním cyklu.
Dále je nutno dosadit hodnoty v em pot ebným para-
metr m.

Parametry

_MVAR  0
 10
 10000
 10010

Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou . systému stroje)
Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou . syst. obrobku)1)

Inkrementální kalibrace nástr. m . sondy (vzta eno k s. syst. stroje)
Inkrementální kalibrace nástr. m . sondy (vzta eno k syst. obrobku)1)

_MA  1...3
 103, 203
 102, 201

íslo m icí osy
íslo p esazené a m icí osy

(nikoli v p ípad  _MVAR=10000 a _MVAR=10010)
_FA  >0

 <0
icí dráha

V p ípad inkrementální kalibrace (_MVAR=1000x0) se pomocí
_FA ur uje také sm r posuvu.
_FA > 0 : sm r posuvu +
_FA < 0 : sm r posuvu -

  1) od verze 6.3 SW m icích cykl

Kalibra ní nástroj

Nástrojová sonda

(vzta eno ke stroji)

Kalibra ní nástroj

Nástrojová sonda

(vzta eno k obrobku)
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_ID REAL, ≥0 esazení
esazení se uplat uje p i kalibraci 3. m icí osy, pokud je pr r

kalibra ního nástroje v í ne  pr r horního okraje sondy. Ná-
stroj je p esazený o vzdálenost rovnající se jeho rádiusu od st edu

icí sondy mínus hodnota v parametru _ID. Osa, v ní  je p esa-
zení realizováno, se zadává v _MA. Parametru _ID je za normál-
ních okolností pot eba dosadit nulu.

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TSA, _PRNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

_TZL, _TSA neplatí p i inkrementální
kalibraci!

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
Kalibra ní nástroj musí být p edem nastaven do polohy
uvedené na obrázku a v souladu se zvolenou m icí
variantou. Musí být dosa eno p ípustné po áte ní po-
lohy.

i inkrementální kalibraci nejsou p ed vlastním
icím blokem generovány ádné posuvy. Kalib-

ra ní nástroj musí být p ed nástrojovou m icí son-
dou nastaven do takové polohy, aby prost ednictvím
zadání m icí osy a inkrementální m icí dráhy v
parametru _FA s p íslu ným znaménkem bylo mo -
né najet o ekávanou hranou kalibra ního nástroje

 na nástrojovou m icí sondu.

Inkrementální kalibrace
vzta ená ke stroji

(_MVAR = 10000)Nejvzdálen í po áte ní
bod kalibra ního nástroje

íklad: G17, osa X

íklad: G17

Inkrementální kalibrace
vzta ená k obrobku

(_MVAR = 10010)
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i normální kalibraci vypo ítává m icí cyklus na-
jí cí dráhu ke snímací sond  na základ  po áte -
ního bodu nezávisle a generuje odpovídající bloky
posuv .

Upozorn ní ke kalibraci ve 3. m icí ose
(_MA=3, _MA=103, _MA=203):
Pokud je pr r nástroje (2x $TC_DP6) men í ne
pr r horního okraje m icí sondy (_TP[i,6]), bude
kalibra ní nástroj nají t v dy na st ed m icí
sondy.
Pokud je pr r nástroje v í, bude kalibra ní ná-
stroj nají t na bod p esazený o rádius nástroje od
st edu m icí sondy. Bude je  ode tena hodnota
_ID.
Osa, ve které se má p esazení uskute nit (osa p e-
sazení), se navíc zadává v parametru _MA
(_MA=103 nebo MA=203).
Není-li ádná osa p esazení udána (_MA = 3), p e-
sazení se v p ípad  nutnosti uskute ní v abscise
(v p ípad  G17: osa X).

Postup p i dopl kovém udání osy p esazení
i dopl kovém zadáním osy p esazení v parametru

_MA (_MA= 102 nebo _MA= 201) se nap ed vy et-
uje p esný st ed nástrojové m icí sondy v ose p e-

sazení. Teprve potom se provádí kalibrace m icí
osy.
Údaj je zaznamenán do datového pole pouze pro

icí osu ve zvoleném sm ru m ení.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení kalibra ní operace se kalibra ní nástroj
(rádius) nachází ve vzdálenosti _FA od m icí
plochy.

Kalibrace, vzta ená ke stroji
Doporu ená minimální

vzdálenost

Sm r m ení +

íklad: G17, mo né po áte ní polohy v ose X

Kalibrace, vzta ená k obrobku

Sm r m ení -

sm r m ení -
doporu ená
minimální
vzdálenostzakázaná

zóna

sm r m ení +

íklad: G17, mo né po áte ní polohy v ose Y

íklad: G17, stanovit st ed v ose X, kalibrace v Y

Kalibrace, vzta eno ke stroji, se
specifikací osy p esazení

Sm r m ení: mínus

(kalibrováno)

nezm no:

Vzdálenost pro
cestu okolo: _FA
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íklad programování 1

Kompletní kalibrace nástrojové m icí sondy
(vzta eno k sou adnému systému stroje)

Hodnoty kalibra ního nástroje T7 D1:
Typ nástroje (DP1): 120
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 20.000

Rádius – geometrie (DP6): R = 5.000

Hodnoty nástrojové m icí sondy 1 v datovém mo-
dulu GUD6, p ibli né hodnoty p ed zahájením kalib-
race (vzta eno na sou adný systém stroje):
 _TP[0,0] = 50
 _TP[0,1] = 28
 _TP[0,2] = 42
 _TP[0,3] = 20
 _TP[0,4] = 80
 _TP[0,6] = 20 (pr r u horního okraje)
 _TP[0,9] = 4

%_N_KALIBRIEREN_MTWZ_MPF
N05 G0 G17 G94 G90 ;definice roviny obráb ní, druhu posuvu
N10 T7 D1 ;volba kalibra ního nástroje
N15 M6 ;vým na a zalo ení kalibra ního nástroje a

;aktivování korek ních parametr
N30 SUPA G0 Z100 ;polohování v p ísuvné ose nad nástrojovou

;sondu
N35 SUPA X70 Y90 ;polohování v rovin  na nástrojovou m icí

;sondu
N40 _TZL=0.005 _TSA=5  _VMS=0 _NMSP=1
_PRNUM=1  _FA=6
N41 _MVAR=0 _MA=102

;Parametry pro kalibraci v ose Y s p ede lým
;zji ováním st edu m icí sondy na ose X.
;Bude aplikováno datové pole nástrojové
;m icí sondy 1: _TP[0,i]

N50 CYCLE971 ;kalibrace ve sm ru mínus-Y
N55 SUPA Z100 ;vyjí ní v p ísuvné ose rychlým posuvem
N60 SUPA Y0
N65 _MA=2

;nají ní na pozici v rovin , od které se má
;provád t kalibrace ve sm ru plus-Y

N70 CYCLE971 ;kalibrace ve sm ru plus-Y (m icí sonda
;je ve st edu na ose X

N80 SUPA X70 Z100 ;odjí ní m icí sondou rychlým posuvem
;ve sm ru osy X a osy Z

N85 _MA=1 ;kalibrace v ose X
N90 CYCLE971 ;kalibrace ve sm ru mínus-X
N100 SUPA  Z100 ;odjí ní rychlým posuvem od m icí

;sondy v ose Z

íklad: G17, postup p i _MA = 102



5 icí cykly pro frézky a obráb cí st ediska 10.04
5.2 CYCLE971 Nástroj: M ení frézy, vrtáku 5

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

5-160 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

N110 SUPA X10 ;v ose X naje te na pozici, ze které je
;mo né spustit kalibraci v kladném sm ru

N120 CYCLE971 ;kalibrace ve sm ru plus-X
N130 SUPA Z100 ;vyjí ní v p ísuvné ose
N140 _MA=3 ;kalibrace ve sm ru osy Z (v p ípad  G17)
N150 CYCLE971 ;kalibrace ve sm ru mínus-Z
N160 M2 ;konec programu

Vysv tlení

Nové spou cí hodnoty v -X, +X, -Y, +Y a -Z jsou ulo-
eny do globálních dat nástrojové m icí sondy 1

(_PRNUM=1) _TP[0,0...4], pokud se oproti starým hod-
notám li í o více ne  0,005 mm (_TZL=0.005). P ípust-
né jsou odchylky do 5 mm _TSA – 5).

íklad programování 2

Kalibrace nástrojové m icí sondy ve sm ru mí-
nus X (vzta eno k obrobku (od verze 6.3 SW m -
icích cykl )

Hodnoty kalibra ního nástroje T7 D1:
Typ nástroje (DP1): 120
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 20.000

Rádius – geometrie (DP6): R = 5.000

Hodnoty nastavitelného posunutí po átku pro G54:
 Posunutí: X=60, Y=15, Z= 30
 Rotace o: X=0, Y=0, Z=18 stup

Hodnoty nástrojové m icí sondy 1 v datovém mo-
dulu GUD6, p ibli né hodnoty p ed zahájením kalib-
race (vzta eno na sou adný systém obrobku):
 _TPW[0,0] = 50
 _TPW[0,1] = 28
 _TPW[0,2] = 42
 _TPW[0,3] = 20
 _TPW[0,4] = 80
 _TPW[0,9] = 4

íklad: G17, kalibrace vzta ená k obrobku
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%_N_KALIBRIEREN_MTWZ_X_MPF
N05 G0 G17 G94 G54 ;definice roviny obráb ní, posunutí po átku

;a druhu posuvu
N10 T7 D1 ;volba kalibra ního nástroje
N15 M6 ;vým na a zalo ení kalibra ního nástroje a

;aktivování korek ních parametr
N30 G0 Z100 ;polohování v p ísuvné ose nad nástrojovou

;sondu
N35 X70 Y90 ;polohování v rovin  na nástrojovou m icí

;sondu
N40 _TZL=0.005 _TSA=5  _VMS=0 _NMSP=1
_PRNUM=1  _FA=6
N41 _MVAR=10 _MA=1

;parametry pro kalibraci v ose X
;bude se uplat ovat datové pole nástrojové
;m icí sondy 1: _TPW[0,i]

N50 CYCLE971 ;kalibrace ve sm ru mínus-X
N55 Z100 ;vyjí ní v p ísuvné ose rychlým posuvem
N60 M2 ;konec programu

Vysv tlení

Kalibra ní nástroj se pohybuje svou pi kou z po á-
te ní polohy N35 (X70, Y90, Z100) v ose Y na st ed

icí osy Y31 ((_TPW[0,2] + (_TPW[0,3]) / 2 =
(42+20) / 2=31)); potom nají dí v m icí ose X
(_MA=1, G17) na pozici X61 (_TPW[0,0] + _FA + R
= 50 + 6 + 5 = 61). Zde na pozici Z76 (_TPW[0,4] -
_TPW[0,9] = 80 - 4 = 76) sjí dí dol . Pak se usku-
te uje m icí operace (kalibrace) ve sm ru mínus
X. Na konci se kalibra ní nástroj znovu nachází na
pozici X61.

Nová spou cí hodnota ve sm ru mínus X se ulo í
do parametru nástrojové m icí sondy 1 (_PRNUM=1)
_TPW[0,0], pokud odchylka od staré hodnoty p esa-
huje 0.005 mm (_TZL=0.005). P ípustné jsou odchyl-
ky do 5 mm _TSA – 5).

V bloku N55 se s kalibra ním nástrojem vyjí dí na-
horu na pozici Z100 a v bloku N60 je pak program
ukon en.
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5.2.3 Automatická kalibrace nástrojové m icí sondy (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Automatická kalibrace

icí varianty
_MVAR=100000 (vzta eno ke stroji)
_MVAR=100010 (vzta eno k obrobku)

se pou ívají pro automatickou kalibraci nástrojové m icí
sondy.
Cyklus pomocí kalibra ního nástroje zji uje spínací body
nástrojové m icí sondy ve ech osách a na ítá je do
odpovídající datové oblasti v datovém modulu GUD6.
Zadání m icí osy do parametru _MA není zapot ebí.
Jinak platí stejné parametry jako p i kalibraci jedné osy.
Hodnoty nejsou korigovány o empirickou a st ední hod-
notu.

edpoklady
ed zahájením kalibrace je zapot ebí do datových polí

_TP[_PRNUM-1, 0] a  _TP[_PRNUM-1, 9] (vzta eno ke
stroji), p íp. _TPW[_PRNUM-1, 0] a  _TPW[_PRNUM-1,
9] (vzta eno k obrobku) zadat p ibli né sou adnice ná-
strojové m icí sondy. P esnost t chto hodnot musí být
tak veliká, aby byly spln ny hodnoty parametr  _TSA a
_FA.

esná délka a rádius kalibra ního nástroje musí být
ulo eny v p íslu ném bloku korek ních parametr  nástro-
je. Tyto korekce nástroje musí být p i volání m icího
cyklu aktivní. Jako typ nástroje m e být zadáno 120.
Vlastní typ "Kalibra ní nástroj" neexistuje.
Pracovní rovina G17 nebo G18 nebo G19 musí být defi-
nována je  p ed voláním cyklu.
Dále je nutno dosadit hodnoty v em pot ebným paramet-

m.

Parametry

_MVAR  100000
 100010

Automatická kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno ke stroji)
Automatická kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k obrobku)

_FA  >0 icí dráha
 Krom  toho platí dopl kové parametry

_VMS, _TZL, _TSA, _PRNUM, _ID a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Ve standardním p ípad  dosa te _ID=0.



5 10.04 icí cykly pro frézky a obráb cí st ediska
5.2 CYCLE971 Nástroj: M ení frézy, vrtáku 5

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 5-163

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
Pozice p ed voláním cyklu je libovolná, platí v ak toto:
Na 1. kalibra ní bod ve vzdálenosti _FA nad st edem

icí sondy musí být mo né cyklem bez nebezpe í
kolize najet.
Cyklus nají dí na tento bod v následující posloupnosti
os: aplikáta (osa nástroje), potom osy pracovní roviny.

echny ostatní pohyby posuv  jsou p i automatické
kalibraci rovn  p ebírány m icím cyklem na základ
hodnot ulo ených do pole _TP[ ], p íp. TPW[ ] m icí
sondy a rozm  aktivního kalibra ního nástroje.

Kalibrace se uskute uje v následujícím po adí:
- aplikát , + abscisa, - abscisa, + ordináta, - ordináta;
a pak nakonec je  jednou ve sm ru
- aplikáta, tentokrát v ak s nalezeným st edem.
V p ípad  G17 jsou to tedy následující osy:
–Z, +X, –X, +Y, –Y, –Z.
Kalibrace v plus sm ru abscisy se provádí po zji ní
st edu m icí sondy na ordinát . V pracovní rovin  se
provád jí je  dal í posuvy.
Tato posloupnost platí za následujících okolností:
_TP[_PRNUM-1, 7]=133 p íp.
_TPW[_PRNUM-1, 7]=133:
Kalibrace m icí sondy je mo ná u osy Z jen v zápor-
ném sm ru, u os X, Y jsou kalibrovány oba sm ry.

 Hodnota _TP[k, 7], p íp. _TPW[k, 7] =133 je stan-
dardní hodnotou.
Pokud v n kterých osách nebo osových sm rech
nem e sonda nají t, je nutno hodnotu zm nit.
Význam:
Desítková místa jednotky: 1. geometrická osa (X)

desítky: 2. geometrická osa (Y)
stovky: 3. geometrická osa (Z)

  hodnota 0: pohyb osy není mo ný
1: je mo ný jen sm r mínus
2: je mo ný jen sm r plus
3: oba sm ry jsou mo né

íklad G17:
kalibrace
vzta ená ke stroji
_PRNUM=1

íklad: G17

kalibra ní nástroj

nástrojová sonda,
typ nap . disk X,Y

kalibra ní nástroj

nástrojová sonda,
typ nap . kostka
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  P íklad _TP[k, 7]=123:
 X lze kalibrovat v obou sm rech,

 Y lze kalibrovat jen ve sm ru plus,
 Z lze kalibrovat jen ve sm ru mínus
Osa nástroje (aplikáta, nap . v p ípad  G17 osa Z)
musí být v dy schopna nají ní ve sm ru mínus.
Jinak automatická kalibrace není mo ná.

Vý e popisovaná posloupnost se m ní podle odpovída-
jících hodnot parametr  _TP[k, 7], p íp. _TPW[k, 7].

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po úsp ném dokon ení kalibra ní operace se kalib-
ra ní nástroj nachází ve vzdálenosti _FA nad st edem

icí sondy.

íklad programování

Automatická kalibrace nástrojové m icí sondy,
vzta eno k sou adné soustav  stroje p i G17

Hodnoty kalibra ního nástroje T7 D1:
Typ nástroje (DP1): 120
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 70.123

Rádius – geometrie (DP6): R = 5.000

Hodnoty nástrojové m icí sondy 1 v datovém mo-
dulu GUD6 p ed kalibrací:
 _TP[0,0] = 50 (mínus sm r osy X)
 _TP[0,1] = 28 (plus sm r osy X)
 _TP[0,2] = 42 (mínus sm r osy Y)
 _TP[0,3] = 20 (plus sm r osy Y)
 _TP[0,4] = 80 (mínus sm r osy Z)

 _TP[0,6] = 21  (pr r b itu u horní hrany sondy)
 _TP[0,7] = 133 (kaliborovatelné: mínus sm r osy Z,
   v osách X a Y oba sm ry)
 _TP[0,8] = 101 (disk v rovin  X/Y)
 _TP[0,9] = 4  (vzdálenost k horní hran , kalibra ní
hloubka)

%_N_AUTO_KALIBRIEREN_MPF
N10 G17 G0 G90 G94
N20 T7 D1 ;p edvolba kalibra ního nástroje
N30 M6 ;vým na a zalo ení kalibra ního nástroje a

;aktivování korek ních parametr
N40 SUPA X39 Y31 Z100 ;zaujetí po áte ní polohy

kalibra ní nástroj

nástrojová sonda,
typ disk v rovin  X,Y
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N20 _MVAR=100000 _FA=6 _TSA=5 _TZL=0.001
_PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1

;parametry pro kalibra ní cyklus

N30 CYCLE971 ;automatická kalibrace (úplná)
N99 M2

Vysv tlení:
Kalibrace nástrojové m icí sondy se bude uskute -
ovat z po áte ní polohy v osách –Z, +X, -X, +Y, -Y

a pak je  jednou ve sm ru –Z. Hodnoty se budou
ukládat do polí _TP a _OVR, pokud výsledky (hod-
noty diferencí) le í v rozmezí:
    >_TZL, <_TSA.
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5.2.4 M ení nástroje

Funkce

Cyklus vy et uje novou délku nástroje nebo nový rádius
nástroje a kontroluje, zda diference, eventuáln  upravená
o empirickou hodnotu, oproti staré délce nebo pr ru
nástroje le í v rámci definované tolerance (horní meze:
bezpe nostní oblast _TSA a kontrola m icí odchylky
_TDIF, dolní mez: oblast korekce nuly _TZL, viz kapitola
1.9).
Jestli e je tato oblast dodr ena, jsou nová délka nástroje
nebo nový rádius nástroje p evzaty, jinak se v p ípad

ekro ení vypí e alarmové hlá ení. P i p ekro ení rozsa-
hu se korekce neprovádí.

i m ení si m ete vybrat z t chto mo ností:
• stojící v eteno
• otá ející se v eteno

edpoklad
• Musí být provedena kalibrace nástrojové m icí sondy.
• Do datového bloku korek ních parametr  nástroje musí být

ulo eny údaje o geometrii nástroje (p ibli né hodnoty).
• Nástroj musí být aktivní.
• Musí být aktivována po adovaná rovina opracování.
• Nástroj musí být p edem nastaven do takové polohy, aby bylo

mo né v m icím cyklu najet na m icí sondu bez nebezpe í
kolize.

Zvlá tnosti p i m ení s otá ejícím se v etenem
• Pomocí prom nné _MT_COMP>0 je mo né aktivovat dal í

korekci.
(viz kapitola 5.2.1 "Strategie m ení a korekcí")

• Za normálních okolností se uvnit  cyklu uskute uje výpo et
posuvu a otá ek z mezních hodnot pro obvodovou rychlost,
otá ky, výpo et minimálního posuvu, maximálního posuvu,
jako  i sm ru otá ení v etena p edpokládaného p i m ení,
které jsou definovány v datovém poli _CM[ ].

ení se provádí prost ednictvím dvojího snímání, p em
i prvním se pou ívá vy í rychlost posuvu. P i m ení je

mo né vyu ít maximáln  trojího snímání.
i vícenásobném snímání jsou navíc pro poslední m icí

operaci sní eny otá ky. Toto sní ení otá ek m e být potla-
eno nastavením kanálov  orientovaného bitu _CHBIT[22].
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• Prost ednictvím bitu m icího cyklu _CBIT[12]=1 u ivatel
e interní výpo et uvnit  cyklu deaktivovat a hodnoty pro

posuv a otá ky zadat dle svých p edstav.
Pro zadání t chto hodnot slou í datové pole _MFS[ ].
Pokud je bit aktivován, budou se p i prvním snímání pou í-
vat hodnoty z pole _MFS[0/1] a p i druhém snímání hodnoty
z pole _MFS[2/3] (otá ky/posuv). Pokud je _MFS[2]=0,
uskute ní se jen jedno snímání. Pokud je nastaveno
_MFS[4]>0 a _MFS[2]>0, uskute ní se trojnásobné snímání,

em  p i 3. snímání se budou pou ívat hodnoty z pole
_MFS[4/5].
Monitorovací funkce z datového pole _CM[ ] nejsou aktivní!

• Pokud se p i volání m icího cyklu v eteno nepohybuje, bu-
de sm r jeho otá ení zji n z _CM[5].

Monitorovací funkce p i m ení s otá ejícím se v etenem v p ípad  výpo tu uvnit  cyklu
  _CM[0] REAL Maximální p ípustná obvodová rychlost [m/min]/[stopy/min]

eddefinovaná hodnota: 100 m/min
  _CM[1]  REAL Maximální p ípustné otá ky pro m ení s otá ejícím se v etenem [U/min]

(p i p ekro ení jsou otá ky automaticky redukovány)
eddefinovaná hodnota: 1000 U/min

  _CM[2]  REAL Minimální posuv p i prvním snímání [mm/min]/[palce/min] (tento para-
metr zabra uje p íli  malým posuv m p i velkých rádiusech nástroje)

eddefinovaná hodnota: 1mm/min
  _CM[3]  REAL Po adovaná p esnost m ení [mm]/[palce]

Uplat uje se p i posledním snímání
eddefinovaná hodnota: 0.005 mm

  _CM[4]  REAL Maximální posuv p i snímání [mm/min]/[palce/min]
eddefinovaná hodnota: 20 mm/min

  _CM[5]  REAL Sm r otá ení v etena p i m ení
eddefinovaná hodnota: 4 = M4

  _CM[6]  REAL Faktor posuvu 1
0: Jen jedno snímání s vypo ítaným posuvem (av ak s minimální
 hodnotou _CM[2])
≥1: 1. Snímání s vypo ítaným posuvem (av ak s minimální hodnotou
 _CM[2]) ⋅ faktor posuvu 1

eddefinovaná hodnota: 10
  _CM[7]  REAL Faktor posuvu 2

0: 2. Snímání s vypo ítaným posuvem (uplat uje se jen p i _CM[6]>0)
≥1: 2. Snímání s hodnotou vypo ítaný posuv . faktor posuvu 2
 Snímání s vypo ítaným posuvem
Faktor posuvu 2 by m l mít men í hodnotu jak faktor posuvu 1.

eddefinovaná hodnota: 0
Pozor
Pokud se p i volání m icího cyklu v eteno nepohybuje,

stává sm r jeho otá ení zachován nezávisle na _CM[5]!
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Parametry

_MVAR  1
 2
 11
 12

ení se zastaveným v etenem, vzta eno ke stroji
ení s otá ejícím se v etenem, vzta eno ke stroji
ení se zastaveným v etenem, vzta eno k obrobku1)

ení s otá ejícím se v etenem, vzta eno k obrobku1)

_MA
 1
 2
 3

 103

 203

íslo m icí osy
ení rádiusu ve sm ru abscisy (frézovací nástroj)
ení rádiusu ve sm ru ordináty (frézovací nástroj)
ení délky na st ed nástrojové m icí sondy (vrták nebo

fréza)
ení délky, p esazení o rádius ve sm ru abscisy (frézo-

vací nástroj)
ení délky, p esazení o rádius ve sm ru ordináty (frézo-

vací nástroj)
_ID REAL, ≥ 0 esazení

Tomuto parametru je za normálních okolností pot eba do-
sadit nulu.
V p ípad  nástroj  s více b ity musí být pomocí parametru
_ID specifikovány p esazení délky nástroje a nejvy í bod

itu p i m ení rádiusu a p esazení rádiusu nástroje oproti
nejvy ímu bodu b itu p i m ení délky.

_MFS[0] REAL Otá ky pro 1. snímání (jen kdy  je _CBIT[12]=1)
_MFS[1] REAL Posuv pro 1. snímání
_MFS[2] REAL Otá ky pro 2. snímání

0: M ení po 1. snímání se má ukon it.
_MFS[3] REAL Posuv pro 2. snímání
_MFS[4] REAL Otá ky pro 3. snímání

0: M ení po 2. snímání se má ukon it.
_MFS[5] REAL Posuv pro 3. snímání

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM,
_EVNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

  1) od verze 6.3 SW m icích cykl
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Varianty m ení délky
íklad: G17, vzta eno na sou adný systém stroje

Upozorn ní:
Pokud je pr r nástroje (2x $TC_DP6) men í ne
pr r horního okraje m icí sondy (_TP[i,6]), bude
nástroj nají t v dy na st ed m icí sondy.
Pokud je pr r nástroje v í, bude nástroj nají t
na bod p esazený o rádius nástroje od st edu m icí
sondy. Bude je  ode tena hodnota _ID. Osa, ve
které se má p esazení uskute nit (osa p esazení), se
navíc zadává v parametru _MA (_MA=103 nebo
MA=203). Není-li ádná osa p esazení udána (_MA =
3), p esazení se v p ípad  nutnosti uskute ní v absci-
se (v p ípad  G17: osa X).

Varianty m ení rádiusu (frézovací nástroj)
íklad: G17, vzta eno na sou adný systém stroje,

_MA=1

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
ed voláním cyklu musí být najeto na po áte ní

pozici, ze které je mo né bez nebezpe í kolize najet
na m icí sondu. M icí cyklus vypo ítává dal í na-
jí cí dráhu a vytvá í pot ebné bloky posuv .

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení cyklu se pi ka nástroje, p íp. rádius
nástroje, nachází ve vzdálenosti _FA od m icí
plochy.

ení délky s p esazením a bez p esazení

ení délky s p esazením a bez n j

Kalibrace, vzta ená ke stroji
Doporu ená minimální

vzdálenost

Sm r m ení +

íklad: G17, mo né po áte ní polohy v ose X

Kalibrace, vzta ená k obrobku

Sm r m ení -

sm r m ení -
doporu ená
minimální
vzdálenostzakázaná

zóna

sm r m ení +

íklad: G17, mo né po áte ní polohy v ose Y

(_MVAR=1 / =2)

(_MVAR=11 / =12)
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íklad programování 1

ení délky a rádiusu frézovacího nástroje (vzta eno na stroj)

U frézovacího nástroje T3 s D1 se má poprvé zm it
délka L1 a rádius R (vy et ení geometrie).

ení délky se má uskute nit se zastaveným v ete-
nem. P i m ení rádiusu se má v eteno otá et – pro

ení má být pou ita osa X.
Nástroj má b it speciálního tvaru a proto je zapot ebí
pou ít p i m ení p esazení.

ekává se, e odchylka zm ené hodnoty oproti
hodnot  zadané bude men í ne  1,6 mm.
Parametry nástroje T3, D1 zadané p ed m ením:

Typ nástroje (DP1): 123
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 70

Rádius – geometrie (DP6): R = 18

Délka 1 – opot ebení (DP12): 0

Rádius - opot ebení (DP15): 0

Bude pou ita nástrojová m icí sonda 1. Její kalib-
race za úpln  stejných podmínek u  prob hla.
Hodnoty: viz P íklad programování 1, "Kalibrace"

%_N_T3_MESSEN_MPF
N01 G17 G90 G94
N05 T3 D1 ;volba m eného nástroje
N10 M6 ;vým na nástroje, aktivování korekcí
N15 G0 SUPA Z100 ;polohování p ísuvné osy nad m icí osu
N16  SUPA X70 Y90 SPOS=15 ;polohování v rovin  X/Y, vyrovnání b itu

;(v p ípad  pot eby)
N20 _CHBIT[3]=0 _CBIT[12]=0 ;korekce geometrie nástroje, interní výpo et

;posuvu a otá ek p i otá ejícím se v etenu
;uvnit  cyklu

N30 _TZL=0.04 _TDIF=1.6 _TSA=2 _PRNUM=1 _VMS=0
_NMSP=1 _FA=3 _EVNUM=0

;parametry pro cyklus

N31 _ID=2.2 _MVAR=1 _MA=103 ;p esazení v ose X pro m ení délky
N40 CYCLE971 ;m ení délky se zastaveným v etenem
N50 SUPA X70 ;odjí ní od m icí osy ve sm ru osy X
N70 _ID=2.4  _MA=1 _MVAR=2 ;nové p esazení pro m ení rádiusu
N80 CYCLE971 ;m ení rádiusu ve sm ru mínus X

;s otá ejícím se v etenem
N90 SUPA Z100 M2 ;vyjí ní ve sm ru Z, konec programu

_MA=103
esazení ve

sm ru abscisy:
sm r: osa X

po áte ní pozice

íklad: G17, m ení rádiusu nástroje s _ID > 0
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Vysv tlení

Zji ná Délka 1 (v bloku N40) a zji ný rádius (v
bloku N80) aktivního nástroje (T3 D1) se ukládají do
odpovídající pam ti geometrických hodnot
(_CHBIT[3]=0) tehdy, jestli e se li í
 o více ne  0,04 mm (_TZL = 0,04) a
 o mén  ne  1,6 mm (_TDIF = 1.6)
oproti p edem zadaným hodnotám L1 a R.
Pokud jsou diference ### _TDIF nebo _TSA, aktivují
se alarmy.
Korekce pomocí empirické hodnoty se nevyu ívá
(_EVNUM = 0).
Hodnoty opot ebení L1 a R nástroje jsou vymazány
(_CHBIT[3]=0).

íklad: G17, m ení rádiusu nástroje s _ID > 0
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íklad programování 2

ení rádiusu frézy (vzta eno na sou adný systém obrobku (od 6.3 SW m icích cykl )

U frézy T4 s D1 se má zm it rádius R (zji ní opot e-
bení).

i m ení rádiusu se má v eteno otá et – pro m ení
má být pou ita osa X.

ekává se, e odchylka zm ené hodnoty oproti
hodnot  zadané bude men í ne  0,6 mm.

Parametry nástroje T4, D1 zadané p ed m ením:

Typ nástroje (DP1): 120
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 70

Rádius – geometrie (DP6): Rg = 18.0

Rádius - opot ebení (DP15): Rv = 0.024
R = Rg + Rv

Hodnoty nastavitelného posunutí po átku pro G54:
 Posunutí: X=60, Y=15, Z= 30
 Rotace o: X=0, Y=0, Z=18 stup

Bude pou ita nástrojová m icí sonda 1. Její kalibrace
za úpln  stejných podmínek (G17, G54, ...) u  prob h-
la.
Hodnoty: viz P íklad programování 2, "Kalibrace"
%_N_T4_MESSEN_MPF
N01 _PRNUM=1 ;aktivování nástrojové m icí sondy 1
N02 G17 G54 G94 G90 ;rovina, posunutí po átku, druh posuvu,

;m icí jednotky
N05 T4 D1 ;volba m eného nástroje
N10 M6 ;vým na nástroje, aktivování korekcí
N15 G0 Z=_TPW[_PRNUM-1,4]+20 ;polohování v p ísuvné ose nad nástrojovou

;m icí sondou
N16 X=_TPW[_PRNUM-1,0]+$P_TOOLR+20
Y=_TPW[_PRNUM-1,2] +$P_TOOLR +20

;polohování v X/Y: hrana nástroje 20 mm
;vedle hrany m icí sondy +X, +Y

N20 _CHBIT[3]=1 _CBIT[12]=0 ;korekce opot ebení, výpo et posuvu
;a otá ek uvnit  cyklu p i m ení s otá ejícím
;se v etenem

N30 _TZL=0.04 _TDIF=0.6 _TSA=2 _VMS=0 _NMSP=1
_FA=3 _EVNUM=0

;zbývající parametry pro cyklus

N31 _ID=0 _MVAR=2 _MA=1 ;bez p esazení
N40 CYCLE971 ;m ení s otá ejícím se v etenem
N50 Z=_TPW[_PRNUM-1,4]+20 ;vyjí ní osou Z od m icí osy
N60 M2

ení rádiusu, vzta eno k obrobku

(_MVAR = 2, _MA = 1) Po áte ní bod
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Vysv tlení

Nástroj se pohybuje v bloku N40 (v cyklu) svou pi -
kou z po áte ní polohy N16 v ose Y na st ed m icí
osy (_TPW[0,2] + (_TPW[0,3]) / 2); potom nají dí v

icí ose X (_MA=1, G17) na pozici (_TPW[0,0] +
_FA + R). Zde na pozici v ose Z (_TPW[0,4] -
_TPW[0,9]) sjí dí dol . Pak se uskute uje m icí
operace ve sm ru mínus X. Na konci se nástroj
(rádius) znovu nachází ve vzdálenosti _FA ve sm ru
osy X od m icí sondy. V bloku N50 se nástroj zve-
dá o 20 mm ve sm ru Z nad m icí sondu. Potom se
program ukon í (N60).

Zji ná diference rádiusu (v bloku N40) aktivního
nástroje (T4, D1) se ode te od opot ebení a ulo í
(_CHBIT[3]=1), pokud se li í:
 o více ne  0,04 mm (_TZL = 0,04) a
 o mén  ne  0,6 mm (_TDIF = 0.6)
Pokud je diference ≥ _TDIF nebo _TSA, aktivují se
alarmy.
Korekce pomocí empirické hodnoty se nevyu ívá
(_EVNUM = 0).
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5.3 CYCLE976 Kalibrace obrobkové m icí sondy
Programování

CYCLE976

Funkce

U frézek a obráb cích st edisek je m icí sonda ob-
vykle zakládána do v etena ze zásobníku nástroj .
V d sledku toho se m e v dal ích m ení vyskyt-
nout chyba vznikající v d sledku tolerancí p i upnutí

icí sondy ve v etenu.

Musí být zji ny spínací body sondy ve v ech sm -
rech os, které závisí na t chto zále itostech:
• Pr r kuli ky m icí sondy
• Mechanická konstrukce m icí sondy
• Rychlost p i nárazu m icí sondy na p eká ku

Pomocí tohoto kalibra ního cyklu m e být prová-
na kalibrace obrobkové m icí sondy ve vyvrtané

dí e (osy roviny) nebo pro danou osu a sm r na
ur ité plo e.
Zji ní ikmé polohy obrobkové m icí sondy
Reálná obrobková m icí sonda se m e i ve svém
nevychýleném stavu li it od své ideální kolmé polohy.
Tato polohová odchylka ( ikmá poloha) m e být zji -

na pomocí m icích variant v tomto cyklu a potom
ulo ena do odpovídajícího pole obrobku _WP[i, 7] pro
abscisu a _WP[i, 8] pro ordinátu (podrobné údaje: viz
kapitola 9.2)
Tyto hodnoty se potom berou v úvahu pro p esné
polohování sondy p i pozd ích m icích operacích
s podobn  kalibrovanou obrobkovou sondou.

Pou itelné typy obrobkových m icích sond

• Vícesm rová m icí sonda (_PRNUM=xy)
• Jednosm nná, dvousm rná m icí sonda

(_PRNUM=1xy)

íklad: G17

Kalibrace obrobkové m icí sondy v kalibra ním
kruhu nebo v dí e

Kalibrace na plo e

íklad: G17

ikmá poloha reálné obrobkové m icí sondy ve
stacionární poloze

íklad: G17, _CBIT[14]=0,
osa X

(abscisa)   X
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Varianty m ení

icí cyklus CYCLE976 umo uje následující varianty
kalibrace, které jsou specifikovány pomocí parametru
_MVAR.

• Kalibrace ve vyvrtané dí e (osy v rovin )
Místo Význam
6 5 4 3 2 1

       1 Díra (p i m ení v rovin ), st ed díry je znám
       8 Díra (p i m ení v rovin ), st ed díry není znám
      0  S libovolnými daty v rovin  (vzta eno k obrobku)
     0   Bez zahrnutí kuli ky sondy do výpo tu
     1   Se zahrnutím kuli ky sondy do výpo tu (p i m ení v rovin )
    0    4 sm ry os
    1    1 sm r osy (m icí osu a sm r osy je zapot ebí dodate  zadat)
    2    2 sm ry os (m icí osu je zapot ebí dodate  zadat)
   0     Bez zji ování ikmé polohy m icí sondy
   1     Se zji ováním ikmé polohy m icí sondy
  0      Kalibrace rovnob  s osou (v rovin )
  1      Kalibrace pod ur itým úhlem (v rovin )

Upozorn ní:
V p ípad  _MVAR=xx1x0x se provádí kalibrace jen v jednom sm ru. Vy et ování ikmé polohy a
výpo et kuli ky sondy nejsou mo né.

• Kalibrace na plo e
Místo Význam
6 5 4 3 2 1

       0 Kalibrace na plo e (vzta eno na sou adnou soustavu obrobku)
   1 0 0 0 0 Kalibrace na plo e ve sm ru aplikát  za ú elem zji ní délky m -

icí sondy (vzta eno k obrobku, p ípustné jen kdy  je _MA = 3)
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Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE976 vrací v p ípad kalibrace v
datovém modulu GUD5 jako výsledky následující
hodnoty:

_OVR [4] REAL Skute ná hodnota pr ru kuli ky m icí sondy
_OVR [5] REAL Diference pr ru kuli ky m icí sondy
_OVR [6]1) REAL St ed vyvrtané díry v abscise
_OVR [7]1) REAL St ed vyvrtané díry v ordinát
_OVR [8] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota abscisy
_OVR [10] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota abscisy
_OVR [12] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota ordináty
_OVR [14] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota ordináty
_OVR [16] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota aplikáty
_OVR [18] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota aplikáty
_OVR [9] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference abscisy
_OVR [11] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference abscisy
_OVR [13] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference ordináty
_OVR [15] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference ordináty
_OVR [17] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference aplikáty
_OVR [19] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference aplikáty
_OVR [20] REAL Odchylka polohy v abscise ( ikmá poloha m icí sondy)
_OVR [21] REAL Odchylka polohy v ordinát  ( ikmá poloha m icí sondy)
_OVR [24] REAL Úhel, pod kterým byl spínací bod zji n
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu

  1) pouze u varianty kalibrace s neznámým
 st edem díry
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5.3.1 Kalibrace obrobkové m icí sondy v dí e se známým st edem

Funkce

Pomocí m icího cyklu a varianty m ení
_MVAR= xxxx01

je mo né provád t kalibraci m icí sondy v osách roviny
(G17 nebo G18 nebo G19) v kalibra ním kruhu. ete
pou ít také díru, která je kolmá na zvolenou rovinu a
která spl uje stejné po adavky na jakost s ohledem na

esnost tvaru a drsnost povrchu.

St ed (MP) díry a její pr r (D) musí být p i této
variant  kalibrace známy!

Zji né spínací body se automaticky ukládají do odpo-
vídající datové oblasti _WP[ ] datového modulu
GUD6.DEF, pokud zm ená diference v i do pam ti
ulo enému spínacímu bodu le í v toleran ním pásmu
mezi _TZL a _TSA. P i p ekro ení _TSA se aktivuje
chybové hlá ení.

ete si vybrat, jestli se má kalibrace uskute nit rov-
nob  s osami aktivního sou adného systému ob-
robku nebo pod ur itým úhlem k t mto osám.
Pomocí parametru _MVAR m ete zvolit po et os a
osové sm ry. Pokud jsou zvoleny mén  ne  4 osové
sm ry (_MVAR= xx1xx01, xx2xx01), je zapot ebí zadat
dopl kové údaje do parametru _MA a p ípadn  i do
_MD.

Parametry

_MVAR xxxx01 Varianta kalibrace
_SETVAL REAL, >0 Kalibra ní po adovaná hodnota = pr r díry
_MA 1, 2 icí osa, jen p i _MVAR= xx1xx01, = xx2xx01

(jen jedna osa nebo jen 1 sm r osy)
_MD 0 kladný sm r osy

1 záporný sm r osy
Sm r m ení, jen kdy  je _MVAR= xx1x01
(kalibrace jen jednoho sm ru osy)

_PRNUM >0 íslo m icí sondy
_STA1 REAL Po áte ní úhel, jen kdy  je MVAR= 1xxx01

(kalibrace se bude provád t pod tímto úhlem)
 Krom  toho platí dopl kové parametry

_VMS, _CORA, _TZL, _TSA, _FA a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jednosm rné
sondy.

Kalibrace rovnob  s osou
íklad: rovina G17,

 ob  osy,
 ka dá v obou sm rech

D a poloha CP jsou známy

Kalibrace pod ur itým úhlem
íklad: rovina G17,

 ob  osy,
 ka dá v obou
 sm rech

D a poloha CP jsou známy

po áte ní
úhel
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edpoklad
icí sonda musí být vyvolána spolu se svými korek -

ními parametry. Typ nástroje, nejlépe: 710.

Pozor
i úpln  první kalibraci jsou v datovém poli  m icí

sondy _WP[ ] dosazeny je  p vodní nulové hodnoty.
Z tohoto d vodu je zapot ebí zadat do _TSA hodnotu

í ne  je rádius kuli ky m icí sondy, aby se zabránili
aktivování alarmu "p ekro ení bezpe nostní oblasti".

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sondou je zapot ebí najet na st ed kruhové

díry (MP) v abscise a ordinát  zvolené m icí roviny
a uvnit  díry je nutno nastavit pot ebnou kalibra ní
vý ku.

Posloupnost os, posloupnost sm  os
Rovnob  s osami, 2 osové sm ry
Kalibrace za íná v kladném sm ru osy. Je-li nastaveno
_MVAR=xx0xx1 (v echny 4 sm ry os) se za íná
s abscisou. Pak následuje ordináta.

Pod ur itým úhlem:
Osy se pohybují v kombinaci v souladu s po áte -
ním úhlem _STA1 plus kroky po 90 stupních. Jinak
platí stejný princip jako p i posloupnosti "rovnob
s osami".

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po ukon ení kalibra ní operace se m icí sonda znovu
nachází v kalibra ní vý ce ve st edu díry.

(abscisa)

íklad: G17, _CBIT[14]=0

Po áte ní
poloha

kalibra ní
vý ka

Po áte ní poloha: Ve známém st edu díry
a ve zvolené kalibra ní vý ce

(aplikáta)
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íklad programování

Kalibrace obrobkové m icí sondy v rovin  X-Y,
známý st ed kalibra ní díry
U obrobkové m icí sondy 3, pou ité jako nástroj T9,
D1, má být provedena kalibrace rovnob  s osami
ve známé dí e
 MPx=100,000,   MPy=80,000,   D=110,246 mm
pro oba sm ry os X a Y v rovin  G17 (nové stano-
vení spínacích hodnot_WP[i,1] bis _WP[i,4]).

itom by m la být zji na také ikmá poloha (polo-
hová odchylka _WP[i,7], _WP[i,8]) a p esný pr r
kuli ky _WP[i,0] sondy.

Rádius m icí kuli ky a Délka 1 musí být je  p ed
voláním m icího cyklu ulo eny do korek ních pa-
rametr  nástroje do T9 a D1:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) by m la být vzta ena na st ed kuli ky m -
icí sondy: _CBIT[14]=0.

Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován. Ale po adovaná kalibra ní vý ka

e být zadána p ímo.

Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ...

Datové pole pro obrobkovou m icí sondu 3:
_WP[2, ...]
(ji  obsahuje p ibli né hodnoty)

%_N_KALIBRIEREN_IN_X_Y_MPF
N10 G54 G90 G17  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda jako

;nástroj a volba pracovní roviny
N20 M6 ;vým na m icí sondy a aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30 G0 X100.000  Y80.000 ;najetí m icí sondou na st ed díry

N40 Z10 ;najetí m icí sondou v dí e na kalibra ní
;vý ku

N50 _CBIT[14]=0 ;délka 1 vzta ena na st ed kuli ky sondy

(aplikáta)

(abscisa)

Y (ordináta)

(abscisa) X / X1

Kalibrace ve známé dí e

Po áte ní pozice pro cyklus
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N60 _TSA=1 _PRNUM=3 _VMS=0 _NMSP=1 _FA=1
_TZL=0
N61 _MVAR=010101 _SETVAL=110.246

;dosazení parametr  pro kalibra ní cyklus
;kalibrace m icí sondy 3 ve 4 sm rech os
;spolu se zji ním ikmého naklon ní
;a výpo tu aktivního pr ru kuli ky sondy

N70 CYCLE976 ;vyvolání m icího cyklu; kalibrace
;rovnob  s osami

N80 Z40 ;nají ní m icí sondou nad obrobek
N100 M2 ;konec programu
Vysv tlení

Nové spínací hodnoty ve sm rech –X, +X, -Y a +Y jsou
ulo eny v globálních datech m icí sondy 3
_WP[2,1...4]. Zji ná polohová odchylka ve sm rech
X- a Y-se ukládá do prom nných _WP[2,7], _WP[2,8],
aktivní pr r kuli ky sondy je ulo en v _WP[2,0].

5.3.2 Kalibrace obrobkové m icí sondy ve vyvrtané dí e s neznámým st edem

Funkce

Pomocí m icího cyklu a varianty m ení
_MVAR= xx0x08

je mo né provád t kalibraci m icí sondy v osách
roviny (G17 nebo G18 nebo G19) v kalibra ním kru-
hu. M ete pou ít také díru, která je kolmá na zvole-
nou rovinu a která spl uje stejné po adavky na jakost
s ohledem na p esnost tvaru a drsnost povrchu.

esná poloha st edu (MP) díry p itom není známa.
Pr r (D) je oproti tomu znám p esn .

i této variant  m ení se nap ed zji uje st ed díry
a polohová odchylka ( ikmá poloha) m icí sondy.
Potom jsou vy et eny spínací body ve v ech 4 sm -
rech os v rovin .
Vedle hodnot v datovém poli _WP[ ] dává tento m -
icí cyklus ve výsledných polích _OVR[6], _OVR[7]

k dispozici zji né sou adnice st edu díry.
Kalibrace m e být provedena rovnob  s osami
nebo pod ur itým úhlem k aktivnímu sou adnému
systému. Kalibrace se uskute uje v dy ve v ech
ty ech sm rech os.

Kalibrace v dí e, st ed neznámý

Nalezený
st ed v ose X
(po átek pro
3. a 4. m ení

dy ve v ech 4 sm rech os

íklad: rovina G17,
 rovnob  s osami

íklad pro
po áte ní bod
(1. a 2. m ení)

íklad: rovina G17

Kalibrace v dí e, st ed neznámý

Po áte ní
úhel

íklad pro
po áte ní bod
(1. a 2. m ení)

Nalezený
st ed
(po átek pro
3. a 4. m ení

pod úhlem, ve v ech 4 sm rech os
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Parametry

_MVAR xx0x08 Kalibrace ve vyvrtané dí e, st ed neznámý
_SETVAL REAL, >0 Kalibra ní po adovaná hodnota = pr r díry
_PRNUM >0 íslo m icí sondy
_STA1 REAL Po áte ní úhel, jen kdy  je MVAR= 1xxx08

(kalibrace se bude provád t pod tímto úhlem)

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _CORA, _TZL, _TSA, _FA a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jednosm rné
sondy.

edpoklad
• M icí sonda musí být vyvolána spolu se svými

korek ními parametry.
• Typ nástroje, nejlépe: 710.
• P esný pr r díry je znám.
• V eteno musí být schopno pracovat s p íkazem

SPOS.
• icí sonda ve v etenu m e být nastavena do

libovolné polohy v rozsahu 0...360 stup

Pozor
i úpln  první kalibraci jsou v datovém poli m icí son-

dy dosazeny je  p vodní nulové hodnoty. Z tohoto
vodu je zapot ebí naprogramovat do _TSA hodnotu

í n  je rádius kuli ky m icí sondy, aby se zabránili
aktivování alarmu "p ekro ení bezpe nostní oblasti".

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sonda se musí nacházet v blízkosti st edu

kruhové díry v abscise a ordinát  zvolené m icí
roviny a uvnit  díry je nutno nastavit pot ebnou kalib-
ra ní vý ku.

Posloupnost os, posloupnost sm  os
• Rovnob  s osou:

Kalibrace za íná v dy v kladném sm ru osy, nap ed
v abscise a potom v ordinát .

• Pod ur itým úhlem:
Osy se pohybují v kombinaci v souladu s po áte -
ním úhlem _STA1, pak pod úhlem _STA1+180
stup , _STA1+90 stup  a nakonec _STA1+270
stup .

íklad: rovina G17, _CBIT[14]=0

Po áte ní poloha:
v dí e, na zvolené kalibra ní vý ce

(aplikáta)

íklad po áte ní
polohy v ose X

Kalibra ní
vý ka

(abscisa)
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Jinak platí stejný princip jako p i posloupnosti "rov-
nob  s osami".

2 m icí operace, jedna se zm nou sm ru pohy-
bu v etena
Pro zji ní ikmé polohy m icí sondy a st edu vyvr-
tané díry se v cyklu provád jí dv  m icí operace:

1. V eteno se pomocí p íkazu SPOS nastaví po-
oto ené o 180 stup  oproti po áte ní poloze a
pak se uskute ní m ení ve v ech sm rech.

2. V eteno se znovu nastaví do po áte ní polohy
a je  jednou se opakuje m ení ve v ech
sm rech.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po ukon ení kalibra ní operace se m icí sonda
nachází v kalibra ní vý ce ve st edu díry.

Upozorn ní
Pokud je po áte ní poloha na za átku siln  excent-
rická nebo pokud jsou po adavky na p esnost m -
ení vysoké, doporu ujeme Vám kalibraci opakovat

pomocí zji ného st edu díry.
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íklad programování

Kalibrace obrobkové m icí sondy v rovin  X-Y,
neznámý st ed kalibra ní díry

U obrobkové m icí sondy pou ité jako nástroj T10, D1
má být uskute na kalibrace v dí e o pr ru D =
110,246 mm, její  st ed (MP) není p esn  znám. Kalib-
race má probíhat v osách X a Y, v dy v obou sm rech
os a rovnob  s nimi v rovin  G17. Má se jednat o
nové stanovení spínacích hodnot _WP[i,1] a  _WP[i,4]).

itom by m la být zji na také ikmá poloha (poloho-
vá odchylka _WP[i,7], _WP[i,8]) a p esný pr r kuli -
ky _WP[i,0] sondy.

Rádius m icí kuli ky a Délka 1 musí být je  p ed
voláním m icího cyklu ulo eny do korek ních pa-
rametr  nástroje do T10 a D1:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) by m la být vzta ena na st ed kuli ky m -
icí sondy: _CBIT[14]=0.

Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován. Ale po adovaná kalibra ní vý ka

e být zadána p ímo.

Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ...

Datové pole pro obrobkovou m icí sondu 2: _WP[1, ...]
(ji  obsahuje p ibli né hodnoty)

%_N_KALIBRIEREN2_IN_X_Y_MPF
N10 G54 G90 G17 T10 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda jako

;nástroj a volba pracovní roviny
N20 M6 ;vým na m icí sondy a aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30 G0 X100 Y80 ;nají ní m icí sondou do díry
N40 Z10 ;najetí m icí sondou v dí e na kalibra ní

;vý ku
N50 _CBIT[14]=0 ;délka 1 vzta ena na st ed kuli ky sondy

nalezen st ed v ose X
(po átek pro 3. a 4.

ení

(ordináta)

(abscisa)

(aplikáta)

po áte ní pozice pro cyklus

Kalibrace v dí e s neznámým st edem

(abscisa)
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N60 _TSA=1 _PRNUM=2 _VMS=0 _NMSP=1 _TZL=0
N61 _MVAR=010108 _SETVAL=110.246
_FA=_SETVAL/2

;dosazení parametr  pro kalibra ní cyklus
;kalibrace m icí sondy 2 ve 4 sm rech os
;spolu se zji ním ikmého naklon ní
;a výpo tu pr ru kuli ky sondy

N70 CYCLE976 ;vyvolání m icího cyklu; kalibrace
;rovnob  s osami

N80 Z40 ;nají ní m icí sondou nad obrobek
N100 M2 ;konec programu

Vysv tlení

St ed díry je zji ován dvakrát, v eteno s vícesm rnou
icí sondou se mezi m eními p estavuje o 180°, aby

mohla být vypo ítána mo ná polohová odchylka (na-
klon ní) m icí sondy. Potom se uskute uje výpo et
spínacích bod  ve v ech ty ech sm rech os.

Nové spínací hodnoty –X, +X, -Y a +Y se ukládají do
globálních dat m icí sondy 2 _WP[1,1...4] a polohové
odchylky ve sm rech X a Y do _WP[1,7], _WP[1,8];
aktivní pr r m icí kuli ky je ulo en v _WP[1,0].
Zji ný st ed vyvrtané díry se ukládá do parametr
OVR[6], OVR[7].
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5.3.3 Kalibrace obrobkové m icí sondy na plo e

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a varianty m ení
_MVAR=0

e být provád na kalibrace obrobkové m icí
sondy v jedné ose a v jednom sm ru na známé plo-
e, která má dostate  dobrou drsnost povrchu a

která je kolmo na m icí osu. Tato plocha m e
le et nap . na obrobku.
Je zji ován spínací bod pro odpovídající osu a
sm r osy. Výsledky se zapisují do následujícího
datového pole obrobkové m icí sondy _WP[i,1] a
_WP[i,5].

edpoklad
icí sonda musí být vyvolána jako nástroj spolu

se svými korek ními parametry.
Typ nástroje, nejlépe: 710

i pou ití tohoto cyklu na soustruhu:
nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Parametry

_MVAR 0 Varianta kalibrace: Kalibrace na plo e
_SETVAL REAL Kalibra ní po adovaná hodnota (pozice plochy)
_MA 1, 2 nebo 3 icí osa
_MD 0 kladný sm r osy

1 záporný sm r osy
Sm r m ení

_PRNUM INT, >0 íslo m icí sondy

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _CORA, _TZL, _TSA, _FA a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jedno-
sm rné sondy.

Pozor
i úpln  první kalibraci jsou v datovém poli m icí son-

dy dosazeny je  p vodní nulové hodnoty. Z tohoto
vodu je zapot ebí zadat do _TSA hodnotu v í ne

je rádius kuli ky m icí sondy, abyste zabránili aktivo-
vání alarmu "p ekro ení bezpe nnostní oblasti".

(abscisa)

Kalibrace na plo e

(ordináta)

(aplikáta)

íklad: G17, _CBIT[14]=0
zné sm ry m ení

icí osa _MA,
Sm r m ení _MD
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Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sondou naje te naproti kalibra ní plochy.

Doporu ená vzdálenost: >_FA.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení kalibra ní operace se m icí sonda
(rádius kuli ky) nachází ve vzdálenosti _FA od kalib-
ra ní plochy, je-li _MA=3, pokud je _MA=1 nebo
_MA=2 skon í se v po áte ní pozici.

íklad programování

Kalibrace obrobkové m icí sondy na obrobku
Kalibrace nástrojové m icí sondy 1 se má uskute nit
v ose Z na plo e s polohou Z=20,000 mm na upnutém
obrobku. Je t eba zjistit spínací hodnotu v záporném
sm ru _WP[0,5].

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ...

Obrobková m icí sonda má být vym ována jako ná-
stroj T9 s korekcí D1.
Rádius m icí kuli ky a Délka 1 musí být je  p ed
voláním m icího cyklu ulo eny do korek ních paramet-

 nástroje do T9 a D1:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) by m la být vzta ena na st ed kuli ky
icí sondy: _CBIT[14]=0.

Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován. Díky tomu je mo né p i kalibraci v
abscise nebo v ordinát  (_MA=1, =2) zadávat p ímo
po adovanou kalibra ní vý ku.
Datové pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]

Kalibrace na plo e ve sm ru osy Z

(aplikáta)

(abscisa)

Po áte ní pozice
v cyklu p i zahájení
kalibrace a
koncová pozice
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%_N_KALIBRIEREN_IN_Z_MPF
N10 G54 G90 G17  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda jako

;nástroj a volba pracovní roviny
N20 M6 ;vým na m icí sondy a aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30 G0 X100 Y80 ;nají ní m icí sondou nad plochu
N40 Z55 ;spou ní m icí sondy, vzdál. > (_FA + R)
N50 _CBIT[14]=0 ;délka 1 vzta ena na st ed kuli ky sondy
N60 _TSA=4 _TZL=0 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1
_FA=2
N61 _MVAR=0 _SETVAL=20 _MA=3 _MD=1

;dosazení parametr  kalibra ního cyklu,
;kalibrace m icí sondy v mínus sm ru osy Z

N70 CYCLE976 ;volání m icího cyklu
N80 Z55 ;nají ní m icí sondou nad obrobek
N100 M2 ;konec programu
Vysv tlení

Nový spínací bod v záporném sm ru osy Z se ukládá
do globální prom nné obrobkové m icí sondy 1 ve
_WP[0,5].
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5.3.4 Kalibrace obrobkové m icí sondy v aplikát  se zji ováním délky m icí sondy

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a varianty m ení
_MVAR=10000

e být provád na kalibrace obrobkové m icí
sondy v ose nástroje (aplikát ) na známé plo e,
která má dostate  dobrou drsnost povrchu a která
je kolmo na m icí osu.
Tato plocha m e le et nap . na obrobku.
Je zji ován spínací bod pro odpovídající osu a
sm r osy. Výsledky se zapisují do následujícího
datového pole obrobkové m icí sondy _WP[i,5].
Sou asn  je ur ována délka 1 (L1) m icí sondy v
souladu s nastavením parametru _CBIT[14]:

_CBIT[14]=0: L1 se vztahuje na st ed kuli ky
_CBIT[14]=1: L1 se vztahuje na obvod kuli ky

Výsledky se ukládají do pam ti korek ních paramet-
 nástroje.

edpoklad
icí sonda musí být vyvolána jako nástroj spolu

se svými korek ními parametry.
Typ nástroje, nejlépe: 710

i pou ití tohoto cyklu na soustruhu:
nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Pozor
Jestli e byste v programu cht li nastavovat nástroj
do po adované polohy, m la by být délka m icí
sondy p ibli  známa a m la by být ulo ena do
pam ti korek ních parametr  nástroje. Jinak naje te

icí sondou p ed kalibra ní plochu pomocí po-
suv  v re imu JOG.
Rádius kuli ky musí být p esn  znám a musí být
ulo en do p íslu ného parametru.

i úpln  první kalibraci jsou v datovém poli m icí
sondy dosazeny je  p vodní nulové hodnoty. Z
tohoto d vodu je zapot ebí zadat do _TSA hodnotu
> rádius kuli ky m icí sondy, aby se zabránili akti-
vování alarmu "p ekro ení bezpe nostnísti".

Kalibrace na plo e v záporném sm ru osy Z
s výpo tem délky L1

(abscisa) X / X1
íklad: G17, _CBIT[14]=0

max. po áte ní
pozice p ed
voláním cyklu

(aplikáta)
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Parametry

_MVAR 10000 Kalibrace v aplikát  se zji ováním délky
_SETVAL REAL Kalibra ní po adovaná hodnota (pozice plochy)
_MA 3 icí osa, je mo ná jen osa nástroje (aplikáta)
_MD 0 kladný sm r osy

1 záporný sm r osy
Sm r m ení

_PRNUM >0 íslo m icí sondy
 Krom  toho platí dopl kové parametry

_VMS, _CORA, _TSA, _FA a _NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jednosm rné
sondy.
_TSA se vyhodnocuje pouze v souvislosti se spínací
hodnotou, nikoli vzhledem k délce nástroje.

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sondou je zapot ebí najet proti kalibra ní plo e

tak, aby p i spu ní cyklu do lo k jejímu vychýlení
na m icí dráze rovné dvojnásobku _FA [mm].

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po ukon ení kalibra ní operace se m icí sonda nachází
v po áte ní pozici.

íklad programování

Kalibrace obrobkové m icí sondy v ose Z na
obrobku spolu s m ením délky
Kalibrace nástrojové m icí sondy 1 se má uskute -
nit v ose Z na plo e s polohou Z=20,000 mm na
upnutém obrobku. Je t eba zjistit spínací hodnotu v
záporném sm ru _WP[0,5] a délku 1 (L1).

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ...

Obrobková m icí sonda je vym ována jako nástroj T9
s korekcí D1.
Rádius m icí kuli ky musí být je  p ed voláním m i-
cího cyklu ulo en do korek ních parametr  nástroje do
T9 a D1:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Kalibrace na plo e v záporném sm ru osy Z
s výpo tem délky L1

(abscisa) X / X1

(aplikáta)

(_CBIT[14]=0)
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Délka 1 (L1) by m la být vzta ena na st ed kuli ky
icí sondy: _CBIT[14]=0.

Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.
Stejn  tak L1 je jen p ibli ná hodnota nebo hodnota
zcela neznámá nebo nulová.

Datové pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]

%_N_KALIBRIEREN_Z_L_MPF
N10 G54 G90 G17  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda jako

;nástroj a volba pracovní roviny
N20 M6 ;vým na m icí sondy a aktivování

;korek ních parametr  nástroje
; ... ;p ed cyklem je pot eba m icí sondou najet

;p ed kalibra ní plochu ve vzdálenosti max.
;dvojnásobek _FA.

N50 _CBIT[14]=0 ;délka 1 vzta ena na st ed kuli ky sondy
N60 _TSA=25 _TZL=0 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1
_FA=12
N61 _MVAR=10000 _SETVAL=20 _MA=3 _MD=1

;dosazení parametr  kalibra ního cyklu,
;kalibrace m icí sondy v mínus sm ru osy Z
;se zji ním hodnoty L1

N70 CYCLE976 ;volání m icího cyklu
;stanovení kalibrace ve sm ru mínus Z a
;ur ení L1

N100 M2 ;konec programu
Vysv tlení

icí sonda se pohybuje po vyvolání cyklu ve sm ru
mínus Z po max. dráze 24 mm (_FA=12) s m icím
posuvem 300 mm/min (_VMS=0, _FA>1). Pokud m icí
sonda sepne b hem této 24 mm dlouhé m icí dráhy,
uskute ní se stanovení Délky 1 (geometrie) a záznam
do pam ti korek ních parametr  nástroje T9, D1, DP3.
Jako spínací hodnota ve sm ru mínus Z pro m icí
sondu 1 se pou ije rádius kuli ky m icí sondy z T9,
D1, DP6 a ulo í se do _WP[0,5] – pokud je
_CBIT[14]=0.
Pokud je _CBIT[14]=1, je tato hodnota nulová.
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5.4 CYCLE971 Obrobek: M ení díry/h ídele/drá ky/ ebra/obdélníku rovnob  s osami

Programování

CYCLE977

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu s r znými variantami
ení m ete zji ovat rozm ry následujících kon-

turových prvk  na obrobku:
• Díra
• H ídel
• Drá ka
• ebro
• Pravoúhlá dutina
• Pravoúhlý výstupek

ení se provád jí rovnob  s osami sou adné-
ho systému obrobku.

V n kterých variantách jsou v pr hu m ení zo-
hled ovány p edem definované chrán né zóny.

Pomocí cyklu CYCLE977 m ete provád t tyto ope-
race:
• m ení konturových prvk
a navíc budete-li si p át
• automatická korekce nástroje
pro zadaný nástroj na základ  diference od pr -
ru, p íp. ky nebo
• korekce posunutí po átku
na základ  rozdílu polohy st edu.

Pou itelné typy obrobkových m icích sond
• Vícesm rová m icí sonda (_PRNUM=xy)
• Jednosm nná, dvousm rná m icí sonda

(_PRNUM=1xy)

pravoúhlá dutina

ení rovnob  s osou

díra

ídel

ení rovnob  s osami
pravoúhlý výstupek

ení rovnob  s osami, s ochrannou zónou
íklad: pravoúhlý výstupek

chrán ná
zóna

ení rovnob  s osou

drá ka
ebro
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Varianty m ení

icí cyklus CYCLE977 umo uje následující vari-
anty m ení, které jsou specifikovány pomocí
 parametru _MVAR.
Hodnota Varianta m ení
 1 ení díry s korekcí nástroje
 2 ení h ídele s korekcí nástroje
 3 ení drá ky s korekcí nástroje
 4 ení ebra s korekcí nástroje
 5 ení pravoúhlé dutiny s korekcí nástroje
 6 ení pravoúhlého výstupku s korekcí nástroje
 101 Zji ování posunutí po átku v dí e s korekcí posunutí po átku
 102 Zji ování posunutí po átku na h ídeli s korekcí posunutí po átku
 103 Zji ování posunutí po átku v drá ce s korekcí posunutí po átku
 104 Zji ování posunutí po átku na ebru s korekcí posunutí po átku
 105 Zji ování posunutí po átku v pravoúhlé dutin  s korekcí posunutí po átku
 106 Zji ování posunutí po átku na pravoúhlém epu s korekcí posunutí po átku
 1001 ení díry s objí ním chrán né zóny a s korekcí nástroje
 1002 ení h ídele se zohledn ním chrán né zóny a s korekcí nástroje
 1003 ení drá ky s objí ním chrán né zóny a s korekcí nástroje
 1004 ení ebra se zohledn ním chrán né zóny a s korekcí nástroje
 1005 ení pravoúhlé dutiny s chrán nou zónou a s korekcí nástroje
 1006 ení pravoúhlého epu s chrán nou zónou a s korekcí nástroje
 1101 Zji ování posunutí po átku v dí e s objí ním chrán né oblasti a s korekcí posu-

nutí po átku
 1102 Zji ování posunutí po átku na h ídeli se zohledn ním chrán né oblasti a s korekcí

posunutí po átku
 1103 Zji ování posunutí po átku v drá ce s objí ním chrán né oblasti a s korekcí

posunutí po átku
 1104 Zji ování posunutí po átku na ebru se zohledn ním chrán né oblasti a s korekcí

posunutí po átku
 1105 Zji ování posunutí po átku v pravoúhlé dutin  s chrán nou zónou a s korekcí

posunutí po átku
 1106 Zji ování posunutí po átku na pravoúhlém epu s chrán nou zónou a s korekcí

posunutí po átku
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Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE977 vrací v závislosti na variant
ení _MVAR=xxx1 a  _MVAR=xxx4 v datovém modulu

GUD5 jako výsledky následující hodnoty: (nikoli u m ení
pravoúhelník , k tomu viz následující tabulka):

_OVR [0] REAL Po adovaná hodnota pr ru / ka díry, h ídele, drá ky, ebra
_OVR [1] REAL Po adovaná hodnota st edu díry, h ídele, drá ky, ebra v abscise
_OVR [2] REAL Po adovaná hodnota st edu díry, h ídele, drá ky, ebra v ordinát
_OVR [4] REAL Skute ná hodnota pr ru / ka díry, h ídele, drá ky, ebra
_OVR [5] REAL Skute ná hodnota st edu díry, h ídele, drá ky, ebra v abscise
_OVR [6] REAL Skute ná hodnota st edu díry, h ídele, drá ky, ebra v ordinát
_OVR [8]1) REAL Horní toleran ní mez pro pr r / ku díry, h ídele, drá ky, ebra
_OVR [12]1) REAL Dolní toleran ní mez pro pr r / ku díry, h ídele, drá ky, ebra
_OVR [16] REAL Diference pr ru / ky díry, h ídele, drá ky, ebra
_OVR [17] REAL Diference pro hodnoty st edu díry, h ídele, drá ky, ebra v abscise
_OVR [18] REAL Diference pro hodnoty st edu díry, h ídele, drá ky, ebra v ordinát
_OVR [20]1) REAL Hodnota korekce
_OVR [27]1) REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [29]1) REAL Diference rozm ru
_OVR [30]1) REAL Empirická hodnota
_OVR [31]1) REAL St ední hodnota
_OVI [0] INTEGER D- íslo, p íp. íslo posunutí po átku
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [4]1) INTEGER Váhový faktor
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [6]1) INTEGER íslo pam ti st ední hodnoty
_OVI [7]1) INTEGER íslo pam ti empirické hodnoty
_OVI [8] INTEGER íslo nástroje
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
_OVI [11]2) INTEGER Stavové informace o po adavku na korekci
_OVI [13]1) INTEGER DL- íslo (od verze 6.3 SW m icích cykl )

 1) Jen v p ípad  m ení obrobku s korekcí nástroje.
2) Jen p i korekci posunutí po átku.
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  M icí cyklus CYCLE977 nabízí v závislosti na variant
ení

 m ení pravoúhelník  (_MVAR= xxx5, =xxx6)
v datovém modulu GUD5 jako výsledky následující
hodnoty:
_OVR [0] REAL Po adovaná hodnota délky pravoúhelníku (v abscise)
_OVR [1] REAL Po adovaná hodnota délky pravoúhelníku (v ordinát )
_OVR [2] REAL Po adovaná hodnota st edu pravoúhelníku v abscise
_OVR [3] REAL Po adovaná hodnota st edu pravoúhelníku v ordinát
_OVR [4] REAL Skute ná hodnota délky pravoúhelníku (v abscise)
_OVR [5] REAL Skute ná hodnota délky pravoúhelníku (v ordinát )
_OVR [6] REAL Skute ná hodnota st edu pravoúhelníku v abscise
_OVR [7] REAL Skute ná hodnota st edu pravoúhelníku v ordinát
_OVR [8]1) REAL Horní toleran ní mez pro hodnotu délky pravoúhelníku (v abscise)
_OVR [9]1) REAL Horní toleran ní mez pro hodnotu délky pravoúhelníku (v ordinát )
_OVR [12]1) REAL Dolní toleran ní mez pro hodnotu délky pravoúhelníku (v abscise)
_OVR [13]1) REAL Dolní toleran ní mez pro hodnotu délky pravoúhelníku (v ordinát )
_OVR [16] REAL Diference délky pravoúhelníku (v abscise)
_OVR [17] REAL Diference délky pravoúhelníku (v ordinát )
_OVR [18] REAL Diference st edu pravoúhelníku v abscise
_OVR [19] REAL Diference st edu pravoúhelníku v ordinát
_OVR [20]1) REAL Hodnota korekce
_OVR [27]1) REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [29]1) REAL Diference rozm ru
_OVR [30]1) REAL Empirická hodnota
_OVR [31]1) REAL St ední hodnota
_OVI [0] INTEGER D- íslo, p íp. íslo posunutí po átku
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [4]1) INTEGER Váhový faktor
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [6]1) INTEGER íslo pam ti st ední hodnoty
_OVI [7]1) INTEGER íslo pam ti empirické hodnoty
_OVI [8] INTEGER íslo nástroje
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
_OVI [11]2) INTEGER Stavové informace o po adavku na korekci
_OVI [13]1) INTEGER DL- íslo (od verze 6.3 SW m icích cykl )

 1) Jen v p ípad  m ení obrobku s korekcí nástroje.
2) Jen p i korekci posunutí po átku.
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5.4.1 M ení konturových prvk

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a r zných variant m ení
_MVAR mohou být m eny následující konturové prvky:

_MVAR = xxx1 - Díra
_MVAR = xxx2 - H ídel
_MVAR = xxx3 - Drá ka
_MVAR = xxx4 - ebro
_MVAR = xxx5 - Pravoúhlá dutina
_MVAR = xxx6 - Pravoúhlý výstupek

Pokud se nemá provád t ádná korekce nástroje
nebo ádná korekce posunutí po átku, je zapot ebí
nastavit

_KNUM = 0
Pokud budete pot ebovat podrobné informace o
parametrech:
viz kapitola 2.3.

Princip m ení v p ípad  díry nebo h ídele
Je zm eno po dvou bodech v abscise a v ordinát .
Z t chto ty  zm ených hodnot je vypo ítána skute ná
poloha st edu (MP) vzta ená na st ed sou adné sou-
stavy obrobku. Ze dvojice bod  v ordinát  je ur en sku-
te ný pr r.
Ze dvou bod  v abscise se vypo ítá st ed v abscise.
Potom m icí sonda najede na tento vypo ítaný st ed a
provede se m ení obou bod  v ordinát . Takto je
kompletn  ur en st ed díry, p íp. h ídele, na  se vý-
sledek ulo í do pole _OVR[ ].
Jako první se v dy m í kladný sm r dané osy v po-
sloupnosti.

Princip m ení v p ípad  drá ky nebo ebra
Drá ka nebo h ídel jsou rovnob  s osami sou adného
systému obrobku.
Je zm ena poloha 2 m icích bod  v zadané m icí ose
_MA.
Z této dvojice zm ených hodnot se vypo ítá skute ná hodno-
ta ky drá ky, p íp. ebra, a skute ná poloha st edu drá ky,

íp. st edu ebra, vzta ená na po átek sou adné soustavy
obrobku. Výsledky se ukládají do pole _OVR[ ].
Jako první se v dy m í v kladném sm ru dané osy.

Princip m ení v p ípad  díry

skute ná díra

X (abscisa)

(o
rd

in
át

a)

íklad: rovina G17

st ed nalezen v ose X
(po áte ní bod pro

ení v ose Y)

edpokládaná díra

Po áte ní po
loha: edpokládaný
st ed (po áte ní bod
pro m ení v ose X)
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Princip m ení v p ípad  pravoúhlé dutiny nebo
pravoúhlého výstupku
Pravoúhelník se nachází rovnob  s osami sou-
adného systému obrobku.

icí cyklus nají dí na dva body v ka dé z obou os
a ur uje skute nou polohu st edu pravoúhelníku,
jako  i skute né hodnoty obou jeho délek. Postup je
stejný jako v p ípad  díry a h ídele.
Výsledky se ukládají do pole _OVR[ ].
Jako první se v dy m í kladný sm r dané osy v po-
sloupnosti.

Postup p i specifikaci chrán né zóny
Pokud si p ejete, m ete nastavit

_MVAR = 1xxx
a p i posuvech bude zohled ována chrán ná zóna
(_SZA, _SZO). Chrán ná zóna je vzta ena na st ed,

íp. na osu díry, h ídele, drá ky, ebra, pravoúhel-
níku. Po áte ní bod ve vý kovém sm ru se zde

dy nachází nad dírou, h ídelí, drá kou, ebrem
nebo pravoúhelníkem.

Mo nosti pro pr r díry/h ídele, ku drá ky/
ebra a korek ní parametry nástroje

• M e být zapo ítávána empirická hodnota ulo-
ená v datovém modulu GUD5, v závislosti na

svém znaménku.
• Budete-li si p át, provádí se výpo et st ední

hodnoty z více obrobk , více volání m icího
cyklu.

edpoklad
icí sonda musí být vyvolána jako nástroj spolu

se svými korek ními parametry.
Typ nástroje, nejlépe: 710

i pou ití tohoto cyklu na soustruhu:
nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Princip m ení v p ípad  pravoúhlého výstupku

skute ný obdélník

(abscisa)

(o
rd

in
át

a)

íklad: rovina G17

st ed nalezen
v ose X (po áte ní bod
pro m ení v ose Y)

edpokládaný
obdélník

Po áte ní poloha:
edpokládaný st ed

(po áte ní bod pro
ení v ose X)

ení rovnob  s osami, s ochrannou zónou
íklad: pravoúhlý výstupek

ochranná
zóna
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Parametry

_MVAR  xxx1
 xxx2
 xxx3
 xxx4
 xxx5
 xxx6

ení díry
ení h ídele
ení drá ky
ení ebra
ení pravoúhelníku, zevnit
ení pravoúhelníku, zvn ku

_SETVAL REAL, >0 Po adovaná hodnota (podle výkresu)
(jen u díry, h ídele, drá ky, ebra)

_SETV[0]
_SETV[1]

REAL, >0 Po adovaná hodnota délky pravoúhelníku (v abscise)
Po adovaná hodnota délky pravoúhelníku (v ordinát )
(jen p i m ení pravoúhelníku)

_ID REAL Inkrementální p ísuv ve sm ru aplikáty, sm r podle znaménka
(jen v p ípad  m ení h ídele, ebra, p íp. pravoúhelníku a p i m ení
díry/drá ky/h ídele/ ebra s objí ním, p íp. zohled ováním chrán né
zóny)

_SZA REAL, >0 • Pr r nebo ka chrán né oblasti
(vnit ní u díry/drá ky, vn í u h ídele/ ebra)

• Délka chrán né zóny ve sm ru abscisy
(jen p i m ení pravoúhelníku)

_SZO REAL, >0 Délka chrán né oblasti ve sm ru ordináty (jen p i m ení
pravoúhelníku)

_MA 1, 2 íslo m icí osy (jen v p ípad  m ení drá ky, p íp. ebra)
_KNUM 0 0:  bez automatické korekce nástroje, bez zji ování posunutí po átku

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _CORA, _TSA, _FA, _PRNUM, _EVNUM,
_NMSP.
V p ípad  m icích variant s korekcí parametr  ná-
stroje platí navíc je  i (také p i _KNUM=0):
_TZL, _TMV, _TUL, _TLL, _TDIF,

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Pomocí _TSA se v p ípad  "korekce
nástroje" monitoruje pr r nebo ka,

i "zji ování posunutí po átku" st ed.
Parametr _CORA má význam jen u jed-
nosm rné sondy.
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Postup

Zadání po adovaných hodnot:
Po adovaná hodnota pr ru, p íp. ky se zadává
pomocí prom nné
 _SETVAL a
pro délky pravoúhelníku pomocí
 _SETV[0], _SETV[1].

Jako po adovaná hodnota pro st ed díry, h ídele
nebo pravoúhelníku, p íp. st ed drá ky nebo ebra,
se vyhodnocuje poloha m icí sondy v abscise a
ordinát  na za átku cyklu. Tato hodnota se ukládá
také do výsledkového pole
_OVR[1], _OVR[2] (u díry, h ídele, drá ky, ebra),
_OVR[2], _OVR[3] (u pravoúhelníku).

Specifikace m icí osy:
Specifikace m icí osy _MA je pot ebná jen v p ípa-

ebra nebo drá ky.
 _MA=1: m ení ve sm ru abscisy
 _MA=2: m ení ve sm ru ordináty

V p ípad  zbylých konturových prvk  se m ení
uskute uje v dy v obou osách roviny a v obou
sm rech t chto os.

Poloha p ed voláním m icího cyklu v p ípad  h í-
dele, ebra nebo pravoúhlého epu
_MVAR Poloha p ed cyklem

v rovin v aplikát
2/102  st ed h ídele nad h ídelí
4/104  st ed ebra v m icí ose nad ebrem
6/106  st ed pravoúhelníku nad pravoúhelníkem

icí sondou musí být najeto na st ed v rovin , kuli ka
icí sondy musí být nad horní plochou tak, aby p i

ísuvu od hodnotu _ID (pozor na znaménko) byla do-
sa ena m icí hloubka.

Specifikace po adované hodnoty _SETVAL
díra: pr r
drá ka: ka drá ky

po áte ní
pozice pro

cyklus

ídel: pr r
ebro: ka ebra

íklad: G17

st ed
po adované

hodnoty

(abscisa)

st ed
po adované

hodnoty

íklad: G17

Definice po adované hodnoty
pravoúhlá díra a pravoúhlý ep

(abscisa)

(ordináta)

po áte ní
poloha sondy
= po adovaná
hodnota st edu

(abscisa)

(aplikáta)

icí
hloubka

po áte ní
vý ka

íklad: G17,
_CBIT[14]=0

Po áte ní pozice p i volání cyklu:
ve st edu nad h ídelí, výstupkem nebo vn epu

icí hloubka: sonda se spou tí o _ID
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Poloha p ed voláním m icího cyklu v p ípad
díry, drá ky nebo pravoúhlé dutiny

icí sondou musí být najeto v rovin  tak, aby se ku-
li ka m icí sondy nacházela uvnit  díry, drá ky nebo
pravoúhlé dutiny a na m icí vý ce.

_MVAR Poloha p ed cyklem
v rovin v aplikát

1/101 st ed díry na m icí vý ce
3/103  st ed drá ky v m icí ose na m icí vý ce
5/105  st ed pravoúhelníku na m icí vý ce

Poloha p ed voláním cyklu p i m ení s chrán nou
oblastí

_MVAR Poloha p ed cyklem
v rovin v aplikát

1001/1101 st ed díry  nad dírou
1003/1103 st ed drá ky v m icí ose nad drá kou
1005/1105 st ed pravoúhelníku nad pravoúh.

1002/1102 st ed h ídele  nad h ídelí
1004/1104 st ed ebra v m icí ose nad ebrem
1006/1006 st ed pravoúhelníku  nad pravoúh.

Upozorn ní:
Pokud je hodnota _FA zvolena tak veliká, e by do lo k
naru ení chrán né zóny, cyklus tuto vzdálenost auto-
maticky zmen í. Musí v ak z stat zachován dostate ný
prostor pro kuli ku m icí sondy.

(abscisa)

(aplikáta)

icí vý ka

po áte ní
poloha

íklad: G17,
_CBIT[14]=0

Po áte ní pozice p i volání cyklu:
ve st edu díry, drá ky nebo uvnit  pravoúhlé dutiny
- ve zvolené m icí vý ce

(abscisa)

(aplikáta)

icí vý ka

po áte ní
poloha

íklad: G17,
_CBIT[14]=0

Po áte ní pozice p i volání cyklu, m ení s chrán nou
zónou, ve st edu díry, drá ky nebo uvnit  pravoúhlé dutiny

icí hloubka: spou ní o _ID

chrán ná zóna

icí
hloubka

(abscisa)

(aplikáta)

po áte ní
vý ka

po áte ní
poloha

íklad: G17,
_CBIT[14]=0

Po áte ní pozice p i volání cyklu, m ení s chrán nou zónou,
ve st edu nad h ídelí, ebrem nebo vn  pravoúhlého epu
dutiny

icí hloubka: spou ní o _ID

chrán ná zóna

icí
hloubkachrán ná

zóna
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Specifikace chrán né zóny:
Chrán ná zóna (pr r nebo ka) se u h ídele,
díry, ebra a drá ky zadává pomocí parametru
_SZA.

  V p ípad  pravoúhelníku se rozm ry chrán né zóny
zadávají pomocí parametr  _SZA pro abscisu a
_SZO pro ordinátu.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po ukon ení m icí operace se m icí sonda nachá-
zí nad zji ným st edem nebo ve st edu ve vý ce
po áte ní polohy.

Pozor
esné m ení je mo né jen tehdy, pokud byla pro-

vedena kalibrace sondy za daných m icích podmí-
nek, tzn. pracovní rovina, sm rové nastavení v ete-
na v rovin  a m icí rychlost jsou p i kalibraci a m -
ení stejné. Odchylky mohou mít za následek zvý e-

ní chyby m ení.

  Rozmezí poloh st edu, p íp. pr ru, nebo ky
drá ky/ ebra a délky pravoúhelníku musí u v ech
obrobk , které se mají m it, le et v rámci hodnot
specifikovaných pomocí _FA.
Jinak hrozí nebezpe í kolize nebo m ení nebude mo -
né v bec uskute nit!

(abscisa)

díra

ebroídel

drá ka

Definice chrán né oblasti pomocí _SZA
i m ení h ídele, díry, ebra a drá ky

Definice chrán né oblasti pomocí _SZA, _SZO
i m ení obdélníku zevnit  a zvn ku

íklad: G17

(abscisa)zevnit zvn ku

(o
rd

in
át

a)

Polohování m icího cyklu na za átku a na konci

(o
rd

in
át

a)

(abscisa) X

skute ná díra
koncová pozice:

skute ný st ed (MP)

po adovaná
poloha díry

íklad: rovina G17, díra

po áte ní pozice:
po adovaná hodnota

st edu
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íklad programování

ení ebra rovnob  s obou
V rovin  G17 by m lo být zm eno ebro:
 po adovaná ka 132 mm
(po adovaná hodnota). P edpokládaný st ed le í na
pozici X=220.
Jako maximální mo ná odchylka st edu se bere
2 mm, ka 1 mm. Aby bylo dosa eno minimální

icí dráhy 1 mm, je m icí dráha naprogramována
_FA=2+1+1=4 (maximální celková m icí dráha je
_FA=8 mm).
Zm ená odchylka st edu pravoúhelníku > 1,2 mm

ak není p ípustná.

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ...

Jako m icí sonda má být pou ita obrobková m icí
sonda 1 ozna ená jako nástroj T9, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T9, D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci.
Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.

%_N_STEG_MESSEN_MPF
N10 G54 G17 G90  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda

;jako nástroj
N20 M6 ;vým na m icí sondy, aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30 G0 X220 Y130 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y na

;po adovanou hodnotu st edu ebra v ose X
;a m icí polohu v ose Y

N40 Z101 ;polohování nad ebrem v ose Z

ení ebra

(aplikáta)
po áte ní pozice

pro cyklus

icí
hloubka

skute ná
poloha st edu X

(abscisa)  X

po adovaná poloha st edu
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N60 _TSA=1.2 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 _FA=4
N61 _MVAR=104 _SETVAL=132 _MA=1 _ID=-40
       _KNUM=0

;dosazení parametr  pro m icí cyklus
;bez korekce nástroje a posunutí po átku,
;pozor na záporné znaménko u _ID!
;Sonda sjí dí dol  v ose Z!
;Byla zvolena varianta m ení s ur ováním
;posunutí po átku (_MVAR=X1xxx), proto e
;má být monitorován st ed ebra (s _TSA),
;av ak _KNUM=0: bez provád ní
;zji ování posunutí po átku a jeho korekce

N70 CYCLE977 ;volání m icího cyklu
N80 G0 Z160 ;vyjí ní osou Z nahoru
N100 M2 ;konec programu

Vysv tlení

Výsledky m ení ky ebra, st edu ebra v ose X a
odpovídající diference jsou ulo eny do výsledkového
pole _OVR[ ]. Pokud je diference polohy st edu eb-
ra > 1,2 mm (_TSA=1.2), aktivuje se alarm. Pak je
mo né pokra ovat jen stisknutím NC-RESET.
Jako po adovaná hodnota pro st ed ebra platí po-
zice m icí sondy v sou adném systému obrobku na
za átku cyklu v ose X.
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5.4.2 M ení a korekce nástroje

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
 _MVAR = x0xx
je mo né provád t m ení díry, h ídele, drá ky, ebra
nebo pravoúhelníku rovnob  s osou.
Krom  toho je mo né automaticky uskute ovat auto-
matickou korekci parametr  nástroje. Tento nástroj je

eba zadat do parametru _TNUM, p íp. _TNAME.
D- íslo a druh korekce jsou stanoveny kódem v pro-

nné _KNUM.

Od SW 6.3 m icích cykl  je mo né pracovat s roz e-
nými korekcemi nástroje. Specifikací DL- ísla v para-
metru _DLNUM je mo né m nit korek ní parametry
nástroje z ur itého nástrojového prost edí _TENV, ale
také sou tové a se izovací korekce.

Pokud budete pot ebovat podrobné informace o paramet-
rech, viz kapitola 2.3.

Pokud se korekce rozm  nástroje uskute uje tímto
zp sobem, m e být následující obrobek vyráb n s
ni ími tolerancemi.

Parametry

_MVAR  1
 2
 3
 4
 5
 6
1001
1002
1003
1004
1005
1006

ení díry s korekcí nástroje
ení h ídele s korekcí nástroje
ení drá ky s korekcí nástroje
ení ebra s korekcí nástroje
ení pravoúhlé dutiny s korekcí nástroje
ení pravoúhlého výstupku s korekcí nástroje
ení díry s objí ním chrán né zóny a s korekcí nástroje
ení h ídele se zohledn ním chrán né zóny a s korekcí nástroje
ení drá ky s objí ním chrán né zóny a s korekcí nástroje
ení ebra se zohledn ním chrán né zóny a s korekcí nástroje
ení pravoúhlé dutiny s chrán nou zónou a s korekcí nástroje
ení pravoúhlého výstupku s chrán nou zónou a s korekcí nástroje
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_SETVAL REAL, >0 Po adovaná hodnota (podle výkresu)
(jen u díry, h ídele, drá ky, ebra)

_SETV[0]
_SETV[1]

REAL, >0 Po adovaná hodnota délky pravoúhelníku (v abscise)
Po adovaná hodnota délky pravoúhelníku (v ordinát )
(jen p i m ení pravoúhelníku)

_ID REAL Inkrementální p ísuv ve sm ru aplikáty se znaménkem (jen v p ípad
ení h ídele, ebra, p íp. pravoúhelníku a p i m ení díry/drá ky/h í-

dele/ ebra s objí ním, p íp. zohled ováním chrán né zóny)
_SZA REAL, >0 • Pr r/ ka chrán né oblasti

(vnit ní u díry/drá ky, vn í u h ídele/ ebra)
• Délka chrán né oblasti ve sm ru abscisy (jen p i m ení pravo-

úhelníku)
_SZO REAL, >0 Délka chrán né oblasti ve sm ru ordináty (jen p i m ení pravoúhel-

níku)
_MA 1...2 íslo m icí osy (jen v p ípad  m ení drá ky, p íp. ebra)
_KNUM 0, >0    0:  bez automatické korekce nástroje

>0: s automatickou korekcí nástroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

_TNUM INT, ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje
_TNAME STRING[32] Název nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje

(alternativa k _TNUM, kdy  je aktivní správa nástroj )
_DLNUM INT, ≥0 DL- íslo pro sou tové a se izovací korek ní parametry

(od verze 6.3 SW m icích cykl )
_TENV STRING[32] Název nástrojového prost edí pro automatickou korekci parametr

nástroje (od verze 6.3 SW m icích cykl )
 Krom  toho platí dopl kové parametry

_VMS, _CORA, _TZL, _TMV, _TUL,
_TLL, _TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM,
_EVNUM, _NMSP und _K.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jednosm rné
sondy. Pomocí _TSA se v p ípad  "korekce ná-
stroje" monitoruje pr r nebo ka. Zbývajícím
parametr m je zapot ebí dosadit parametry, i kdy
je _KNUM=0, proto e se vztahují k obrobku.

íklad programování

ení díry – rovnob  s osami a s korekcí
parametr  nástroje
Má být zm en pr r díry v obrobku v rovin  G17 a
pak se má odpovídajícím zp sobem uskute nit korekce
rádiusu nástroje.

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ...

Jako m icí sonda má být pou ita obrobková m icí
sonda 1 ozna ená jako nástroj T9, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
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Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T9, D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci.
Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.

Díra byla obrobena kruhovým frézováním pomocí
frézovacího nástroje T20, D1 ve stejném prost edí
jako p i m ení (G17...).
Korekce se má týkat opot ebení u rádiusu tohoto
nástroje v závislosti na výsledku m ení pro diferen-
ci pr ru díry (skute ná hodnota – po adovaná
hodnota). Tyto korek ní parametry mají tedy vliv na
výrobu následujících obrobk  nebo p i eventuálním
dopracování.

i výpo tu korekce se má zohled ovat také empi-
rická hodnota z pam ti _EV[9]. Do výpo tu se má
zahrnout také st ední hodnota _MV[9] a její výpo et.

ekávaná maximální odchylka pr ru od po a-
dované hodnoty iní 1 mm.

%_N_BOHRUNG_MESSEN_MPF
N10 G54 G17 G90  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda

;jako nástroj
N20 M6 ;vým na m icí sondy, aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30  G0 X180 Y130 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y na

;st ed díry
N40 Z20 ;polohování na m icí hloubku v ose Z
N50 _CHBIT[4]=1 ;zahrnutí st ední hodnoty
N60 _TUL=0.03 _TLL=-0.03 _EVNUM=10 _K=3
_TZL=0.01 _TMV=0.02 _TDIF=0.06 _TSA=1 _PRNUM=1
_VMS=0 _NMSP=1 _FA=1
N61 MVAR=1 _SETVAL=132  _TNUM=20  _KNUM=2001

;dosazení parametr  pro volání m icího
;cyklu, m icí sonda 1 (vícesm rná),
;m ení díry, po adovaná hodnota pr ru
;132 mm, korekce rádiusu z T20, D1

N70 CYCLE977 ;volání m icího cyklu
N560 G0 Z160 ;vyjí ní osy Z z díry
N570 M2 ;konec programu

(abscisa)  X

Nalezený st ed v ose
X (po áte ní poloha
pro m ení v ose Y)

(abscisa)

Skute ná MPx

S
ku

te
ná

 M
Py

skute ná díra edpokládaná
díra

po áte ní pozice
pro cyklus

po adovaná hodnota
st edu

skute ný st ed

(aplikáta)
ení díry

(ordináta)
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Vysv tlení

Diference mezi skute nou a po adovanou hodnotou
pr ezu, upravená o empirickou hodnotu z pam ti empi-
rických hodnot _EV[9] se porovnává s toleran ním pa-
rametrem.
• Pokud iní více ne  1 mm (_TSA), aktivuje se alarm

"Naru ení bezpe nostní oblasti" a program se zastaví.
• Zru te pomocí NC-RESET na ídícím systému!
• Pokud iní více ne  0,06 mm (_TDIF), ádná korekce

se neuskute ní a aktivuje se alarm "P ekro ení p ípust-
né diference rozm ru". Program v ak bude pokra ovat.

• P i p ekro ení ± 0,03 mm (_TUL/_TLL) se provádí
stoprocentní korekce rádiusu nástroje T20, D1 o tuto
diferenci/2.

• Vypí e se alarm "P ekro ení rozm ru" nebo "Nedosa-
ení rozm ru", program v ak bude pokra ovat.

• P i p ekro ení hodnoty 0.02 mm (_TMV) se provádí
stoprocentní korekce rádiusu nástroje T20, D1 o tuto
diferenci/2.

• Pokud iní tato hodnota mén  ne  0,02 mm (_TMV),
na základ  údaje z pam ti st edních hodnot _MV[9] a
váhového faktoru _K=3 se vypo ítává st ední hodnota
(jen p i _CHBIT[4]=1! s pam tí st ední hodnoty).
- Je-li vypo tená st ední hodnota > 0,01 (TZL), jako

sní ená korekce rádiusu nástroje T20, D1 se pou ije
st ední hodnota/2 a st ední hodnota v _MV[9] bude
vymazána.

- Je-li st ední hodnota < 0,01 (_TZL), ádná korekce
rádiusu nástroje T20, D1 se neprovádí, údaj se ale
ukládá do pam ti st ední hodnoty _MV[9].

Výsledky se ukládají do výsledkového pole _OVR[ ].
Pokud je zm na nutná, opot ebení rádiusu nástroje
T20, D1 se zapo ítá.
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5.4.3 M ení a zji ování posunutí po átku

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
 _MVAR=x1xx
je mo né provád t m ení díry, h ídele, drá ky, ebra
nebo pravoúhelníku rovnob  s osou. Krom  toho je
mo no zji ovat posunutí po átku p íslu ného obrobku
a provést pot ebnou korekci. Eventuáln  existující oto-
ení obrobku z stává zachováno beze zm ny.

Úhlovou polohu nelze v tomto cyklu zjistit.
Korekce posunutí po átku se provádí tak, e skute ný
st ed (poloha st edu na stroji, nap .: MPX1, MPY1) za-
ujme po adovanou polohu v sou adném systému ob-
robku p i pou ití posunutí po átku (framu) s korekcí.
V kterémkoli framu z et zce m e být aktivováno zrca-
dlové p evrácení. Faktory zm ny m ítka se vyskytovat
nesmí.

Posunutí po átku, jeho  se má korekce týkat, je
stanoveno kódem v prom nné _KNUM > 0.
Stanovení a korekce posunutí po átku mohou být pro-
vád ny r znými metodami, nap . r znými nastavitelný-
mi framy, r znými základními framy, systémovými fra-
my v jemném nebo hrubém posunutí atd.
Pokud budete pot ebovat podrobné údaje pro specifika-
ci parametru _KNUM pro posunutí po átku: viz kapitola
2.3.

Yact.  skute ná sou adnice Y
Yset p edpokládaná (po adovaná) sou adnice Y
Wnew nový po átek sou adné soustavy obrobku
Xact.  skute ná sou adnice X
Xset p edpokládaná (po adovaná) sou adnice X
Actual MP – skute ná poloha st edu

Zji ování posunutí po átku v dí e, p íp. na h ídeli
nebo pravoúhelníku
Korekce posunutí po átku v sou adném systému obrob-
ku v abscise a v ordinát  se ur uje z diference po ado-
vané a skute né polohy st edu.

Zji ování posunutí po átku na drá ce, p íp. na
ebru

Korekce posunutí po átku v sou adném systému obrob-
ku v m icí ose _MA (abscisa nebo ordináta) se ur uje
z diference po adované a skute né polohy st edu.

- nové

Princip korekce posunutí po átku v et zci fram

íklad: G17, korekce kanálového základního framu

Základní frame
 – korekce, i nový úhel,
pokud existuje rotace

Základní frame
hem m ení

íklad: G17

Princip výpo tu a korekce posunutí po átku

- nové

sou adný systém
hem m ení

edpokl.
díra
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Parametry

_MVAR  101
 102
 103
 104
 105

 106

1101

1102

1103

1104

1105

1106

Zji ování posunutí po átku v dí e s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku na h ídeli s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku v drá ce s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku na ebru s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku v pravoúhlé dutin  s korekcí posunutí
po átku
Zji ování posunutí po átku na pravoúhlém epu s korekcí posunutí
po átku
Zji ování posunutí po átku v dí e s objí ním chrán né oblasti a s
korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku na h ídeli se zohledn ním chrán né
oblasti a s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku v drá ce s objí ním chrán né oblasti
a s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku na ebru se zohledn ním chrán né
oblasti a s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku v pravoúhlé dutin  s chrán nou zónou a
s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku na pravoúhlém epu s chrán nou zónou
a s korekcí posunutí po átku

_SETVAL REAL, >0 Po adovaná hodnota (podle výkresu)
(jen u díry, h ídele, drá ky, ebra)

_SETV[0]
_SETV[1]

REAL, >0 Po adovaná hodnota délky pravoúhelníku (v abscise)
Po adovaná hodnota délky pravoúhelníku (v ordinát )
(jen p i m ení pravoúhelníku)

_ID REAL Inkrementální p ísuv ve sm ru aplikáty se znaménkem (jen v p ípad
ení h ídele, ebra, p íp. pravoúhelníku a p i m ení díry/drá ky/h í-

dele/ ebra s objí ním, p íp. zohled ováním chrán né zóny)
_SZA REAL, >0 • Pr r/ ka chrán né oblasti

(vnit ní u díry/drá ky, vn í u h ídele/ ebra)
• Délka chrán né oblasti ve sm ru abscisy (jen p i m ení pravo-

úhelníku)
_SZO REAL, >0 Délka chrán né oblasti ve sm ru ordináty (jen p i m ení

pravoúhelníku)
_MA 1...2 íslo m icí osy (jen v p ípad  m ení drá ky, p íp. ebra)
_KNUM 0, >0    0:  ádné automatické posunutí po átku

>0: s automatickou korekcí posunutí po átku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

 Krom  toho platí dopl kové parametry
VMS, _CORA, _TSA, _FA, _PRNUM, a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jedno-
sm rné sondy. Pomocí _TSA je p i zji ová-
ní posunutí po átku monitorován st ed.
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íklad programování

Zji ování posunutí po átku na pravoúhelníku
pomocí cyklu CYCLE977

V rovin  G17 má být zm en pravoúhlý výstupek s po-
adovanými délkami v ose X=100.00 a v ose Y=200.00
itom má být provedena korekce nastavitelného posu-

nutí po átku G54 tak, aby st ed pravoúhelníku le el na
sou adnicích X=150.000 a Y=170.000 mm.

i m ení je G54 aktivní. Po m icí operaci má být
zm né posunutí po átku aktivováno.

Jako maximální mo ná odchylka st edu se uva ují 2
mm; pro délku je maximální mo ná odchylka 3 mm. Aby
bylo dosa eno minimální m icí dráhy 1 mm, je m icí
dráha naprogramována _FA=2+3+1=6 mm (maximální
celková m icí dráha je _FA=12 mm).
V ádné z obou os v ak není p ípustná zm ená od-
chylka st edu pravoúhelníku oproti po adované polohy
> 1,8 mm.
Vý ka pravoúhelníku a m icí vý ka v ose Z: viz
obrázek.

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ...    (hodnoty p i m ení)

Jako m icí sonda se má pou ít obrobková m icí
sonda 1, nasazená jako nástroj
T20, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T9, D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci.
Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.

(abscisa)

skute ný
pravo-
úhelník

po áte ní pozice
pro cyklus

(aplikáta)

ení pravoúhlého epu

icí
hloubka

skute ný
st ed Y

edpo-
kládaný

st ed
Y=130

edpokládaný st ed
X=150

skute ný
st ed X
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%_N_NV_RECHTECK_MPF
N10 G54 G17 G90  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda

;jako nástroj
N20 M6 ;vým na m icí sondy, aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30  G0 X180 Y130 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y na

;st ed pravoúhelníku (po adovaná poloha)
N40 Z120 ;polohování nad pravoúhelníkem v ose Z
N60 _KNUM=1 _TSA=1.8 _PRNUM=1 _VMS=0
_NMSP=1 _FA=6
N61 _MVAR=106 _SETV[0]=100 _SETV[1]=200 _ID=-30

;dosazení parametr  pro m icí cyklus,

;m icí vý ka: dol  o 30 mm v ose Z
N70 CYCLE977 ;volání m icího cyklu
N80 G54 ;op tovné aktivování posunutí G54

;Zm ná korekce posunutí po átku je
;tím aktivována!

N90 G0 Z160 ;vyjí ní osou Z nahoru
N100 M2 ;konec programu

Vysv tlení

Uskute uje se automatická korekce v G54 – translace
v osách X a Y o zji nou diferenci mezi po adovanou a
skute nou polohou st edu pravoúhelníku, pokud je tato
hodnota men í ne  1,8 mm (_TSA = 1.8) v obou osách.
Jinak se aktivuje alarm "Naru ení bezpe nostní oblasti"
a ve zpracování programu u  nebude mo né dále po-
kra ovat.
Pokud jsou hodnoty v toleranci, jsou na konci do vý-
sledkového pole OVR[ ] ukládány po adované a sku-
te né hodnoty pro st ed a délky pravoúhelníku v absci-
se a ordinát , jako  I p íslu né diference. Korekce po-
sunutí po átku pro G54 se zapisuje ve správ  dat
($P_UIFR[1]) a aktivuje se op tovným naprogramová-
ním G54 v bloku N80.
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5.5 CYCLE978 Obrobek: M ení plochy rovnob  s osou

Programování

CYCLE978

Funkce

Tento m icí cyklu vy et uje polohu plochy rovno-
né s osami v sou adném systému obrobku.

Vyu ívá se m ení v jednom bod .
Pokud jsou zji ny diference, je mo né uskute o-
vat také korekce pomocí následujících m icích
variant:
• Automatická korekce nástroje pro zadaný ná-

stroj nebo
• Korekce posunutí po átku

Speciální m icí varianty Vám umo ují provád t
toto m ení jako diferen ní. Speciální procedura
tohoto m ení umo uje pou ití vícesm rové m icí
sondy, u ní nebyla provedena kalibrace.

Pou itelné typy obrobkových m icích sond
• Vícesm rová m icí sonda (_PRNUM=xy)
• Jednosm nná, dvousm rná m icí sonda

(_PRNUM=1xy)

Pozor
U jednosm rné nebo dvousm rné m icí sondy musí
být provedena kalibrace! Pomocí této m icí sondy není
diferen ní m ení mo né!

edpoklady pro diferen ní m ení
• Orientace v etena (pomocí p íkazu SPOS) pro-

st ednictvím NC
• Dvousm rná/vícesm rová m icí sonda

icí sonda ve v etenu m e být nastavena do
libovolné polohy v rozsahu 0...360 stup  (minimál-

 ka dých 90°).

ení plochy

(aplikáta)

    Y
(ordináta)

X
(abscisa)

íklad: G17
zné plochy
zné osy

icí osa _MA
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Varianty m ení

icí cyklus CYCLE978 umo uje následující varianty
ení, které jsou specifikovány pomocí parametru

_MVAR.
Hodnota Varianta m ení
 0 ení plochy a korekce nástroje
 100 Zji ování posunutí po átku na plo e s korekcí

posunutí po átku
 1000 ení plochy diferen ním m ením a korekce nástroje
 1100 Zji ování posunutí po átku na plo e diferen ním m ením s korekcí posunutí

po átku

Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE978 vrací v závislosti na varian-
 m ení v datovém modulu GUD5 jako výsledky

následující hodnoty:
_OVR [0] REAL Po adovaná hodnota pro m icí osu
_OVR [1] REAL Po adovaná hodnota pro abscisu
_OVR [2] REAL Po adovaná hodnota pro ordinátu
_OVR [3] REAL Po adovaná hodnota pro aplikátu
_OVR [4] REAL Skute ná hodnota pro m icí osu
_OVR [8]1) REAL Horní toleran ní mez pro m icí osu
_OVR [12]1) REAL Dolní toleran ní mez pro m icí osu
_OVR [16] REAL Diference pro m icí osu
_OVR [20]1) REAL Hodnota korekce
_OVR [27]1) REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [29]1) REAL Diference rozm ru
_OVR [30] REAL Empirická hodnota
_OVR [31]1) REAL St ední hodnota
_OVI [0] INTEGER D- íslo, p íp. íslo posunutí po átku
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [4]1) INTEGER Váhový faktor
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [6]1) INTEGER íslo pam ti st ední hodnoty
_OVI [7] INTEGER íslo pam ti empirické hodnoty
_OVI [8] INTEGER íslo nástroje
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
_OVI [11]2) INTEGER Stavové informace o po adavku na korekci
_OVI [13]1) INTEGER DL- íslo (od verze 6.3 SW m icích cykl )

 1) jen p i jednobodovém m ení s automatickou korekcí nástroje
2) Jen p i korekci posunutí po átku.
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5.5.1 M ení plochy

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sondou je pot eba najet naproti m ené plo e

tak, aby bylo p i posuvu s uvedenou m icí osou
_MA ve sm ru po adované hodnoty _SETVAL do-
sa eno p edpokládaného m icího bodu na plo e.
Doporu ená vzdálenost k plo e: >_FA.

Odchylka polohy od po adované hodnoty nesmí být
v absolutní hodnot  v í ne  m icí dráha _FA.
Jinak se ádné m ení neuskute ní.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení m icí operace se m icí sonda (obvod
kuli ky) nachází ve vzdálenosti _FA od m icí plochy.

Pozor
esné m ení je mo né jen tehdy, pokud byla provede-

na kalibrace sondy za daných m icích podmínek, tzn.
pracovní rovina, sm rové nastavení v etena v rovin  a

icí rychlost jsou p i kalibraci a m ení stejné. Odchyl-
ky mohou mít za následek zvý ení chyby m ení.

edpoklad
icí sonda musí být vyvolána jako nástroj spolu se

svými korek ními parametry.
Typ nástroje, nejlépe: 710

i pou ití tohoto cyklu na soustruhu:
nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Speciální postup p i diferen ním m ení

i diferen ním m ení je m icí bod snímán dvakrát.
1. S v etenem oto eným o 180 stup  oproti pozici

na za átku cyklu (oto ení m icí sondy o 180
stup ).

2. S polohou v etena, která platila na za átku cyklu.
Tímto zp sobem je zji na polohová odchylka v m icí
ose.
Jako spínací bod pro odpovídající sm r osy je definován
rádius nástroje sondy + R, p íp. –R.
Hodnoty se ukládají do globálních u ivatelských dat
(GUD6) v datovém poli pro p íslu nou obrobkovou

icí sondu _WP[ ].

íklad: m ení plochy v ose Z

(aplikáta)

(abscisa)

Pozice na konci
icího cyklu

po adovaná
hodnota
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  U t chto variant m ení
_MVAR= 1000 nebo _MVAR=1100

nemusí být vícesm rová m icí sonda na za átku
cyklu podrobena kalibraci.

Tyto m icí varianty s diferen ním m ením mají
smysl jen pro m icí osy _MA=1 nebo _MA=2.

Pozor

V p ípad  vysokých po adavk  na p esnost m ení se
diferen ní m ení nedoporu uje!

5.5.2 M ení a zji ování posunutí po átku

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
_MVAR=100, _MVAR=1100

je mo né vy et ovat polohu plochy rovnob né s
osami v sou adném systému obrobku.

Krom  toho je mo no zji ovat posunutí po átku
íslu ného obrobku a provést pot ebnou korekci.

Korekce posunutí po átku se provádí tak, e p i
pou ití korigovaného posunutí po átku (framu) za-
ujme skute ná poloha plochy (skute ná hodnota)
po adovanou polohu (_SETVAT) v sou adném sys-
tému obrobku.

V kterémkoli framu z et zce m e být aktivováno zrca-
dlové p evrácení. Faktory zm ny m ítka se vyskytovat
nesmí.

Posunutí po átku, jeho  se má korekce týkat, je
stanoveno kódem v prom nné _KNUM > 0.
Stanovení a korekce posunutí po átku mohou být pro-
vád ny r znými metodami, nap . r znými nastavitelný-
mi framy, r znými základními framy, systémovými fra-
my v jemném nebo hrubém posunutí atd.
Pokud je _KNUM=0, korekce posunutí po átku se
neprovádí.

 Pokud budete pot ebovat podrobné údaje pro speci-
fikaci parametru _KNUM pro posunutí po átku: viz
kapitola 2.3.
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  Empirická hodnota v datovém poli _EV[ ] ulo ená v
datovém modulu GUD5 m e být i se svým znamén-
kem po skon ení m ení zahrnuta do výsledku.
Tato operace se aktivuje pomocí parametru _EVNUM
(viz kapitola 2.3).

Parametry

_MVAR 100
1100

Zji ování posunutí po átku na plo e a korekce posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku na plo e diferen ním m ením a ko-
rekce posunutí po átku

_SETVAL REAL Po adovaná hodnota vzta ená na po átek sou adné soustavy
obrobku

_MA 1...3 íslo m icí osy
_KNUM 0, >0   0: bez automatické korekce posunutí po átku

>0: s automatickou korekcí posunutí po átku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

 Krom  toho platí dopl kové parametry
VMS, _CORA, _TSA, _FA, _PRNUM, _EVNUM a
_NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jed-
nosm rné sondy.

íklad programování

Zji ování posunutí po átku na obrobku pomocí
cyklu CYCLE978
Pravoúhlý obrobek je upnutý v rovin  G17. Zde má být

ezkoumáno posunutí po átku v osách X a Y. Even-
tuální odchylka oproti aktivním hodnotám má být auto-
maticky korigována v nastavitelném posunutí po átku
G54. Korigované posunutí po átku má být také aktivo-
váno, aby pak mohlo za ít opracovávání obrobku.

Dále má být u výsledk  m ení zohled ována empi
rická hodnota ulo ená v datovém poli _EV[9] (datový
modul GUD5) pro osu X a v _EV[10] pro osu Y.

edpokládá se mo ná odchylka od po adované hod-
noty 3 mm. Aby bylo dosa eno minimální m icí dráhy
k plo e 1 mm, je naprogramována m icí dráha _FA =
3+1=4 mm (max. celková m icí dráha je _FA=8 mm).

Hodnota polohové odchylky se nemá monitorovat.
Proto je nastaveno _TSA > _FA.
Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ... (hodnoty p i m ení)

Výpo et posunutí po átku – pravoúhlý obrobek

(aplikáta)

(abscisa)

(ordináta)
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Jako m icí sonda má být pou ita obrobková m icí
sonda 1 ozna ená jako nástroj T9, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do T9,
D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci.
Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.

%_N_NV_ERMITTLUNG_1_MPF
N10 G54 G17 G90  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda

;jako nástroj
N20 M6 ;vým na m icí sondy, aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30 G0 G90 X-20 Y25 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y

;p ed m icí plochu
N40 Z10 ;nají ní m icí sondou na m icí vý ku
N60_TSA=6 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 _FA=4
N61 _MVAR=100 _SETVAL=0 _MA=1 _KNUM=1
_EVNUM=10

;dosazení parametr  pro m icí cyklus

N70 CYCLE978 ;m icí cyklus pro ur ení posunutí v ose X
N80 G0 X-20 ;zp tný pohyb v ose X
N90 Y-20 ;polohování v ose Y
N100 X22 ;polohování v ose X
N110 _EVNUM=11 _MA=2 ;dosazení parametr  pro m icí cyklus
N120 CYCLE978 ;zji ování posunutí po átku v ose Y
N130 G54 ;op tovné volání posunutí po átku G54

;Tím se zm ny stávají platnými!
N140 G0 Y-20 ;zp tný pohyb v ose Y
N150 Z50 ;zp tný pohyb v ose Z
N160 X-40 Y80 ;zp tný pohyb v rovin  X/Y
N200 M2 ;konec programu

Vysv tlení

Provádí se automatická korekce v G54 – translace v ose X a Y o zji nou
diferenci mezi skute nou a po adovanou polohou.
Ve výsledkovém poli budou ulo eny po adované i skute né hodnoty a také
diference. Na konci programu se ve výsledkovém poli nachází hodnota pro
osu Y (ordináta), proto e byla zm ena jako poslední.
Korekce posunutí po átku pro G54 se zapisuje ve správ  dat ($P_UIFR[1])
a aktivuje se op tovným naprogramováním G54 v bloku N130.
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5.5.3 M ení a korekce nástroje

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
_MVAR=0, _MVAR=1000

je mo né zji ovat rozm r (polohu) plochy rovno-
né s osami v sou adném systému obrobku.

Krom  toho je mo né automaticky uskute ovat
automatickou korekci parametr  nástroje. Tento
nástroj je t eba zadat do parametru _TNUM, p íp.
_TNAME. D- íslo a druh korekce jsou stanoveny
kódem v prom nné _KNUM.

Od SW 6.3 m icích cykl  je mo né pracovat s roz e-
nými korekcemi nástroje. Specifikací DL- ísla v para-
metru _DLNUM je mo né m nit korek ní parametry
nástroje z ur itého nástrojového prost edí _TENV, ale
také sou tové a se izovací korekce.

 Pokud budete pot ebovat podrobné informace o
parametrech:
viz kapitola 2.3.

Empirické a st ední hodnoty
Empirická hodnota v datovém poli _EV[ ] ulo ená v
datovém modulu GUD5 m e být i se svým znamén-
kem po skon ení m ení zahrnuta do výsledku.
Pokud chcete, provádí se také výpo et st ední hodnoty
z více kus  (datové pole _MV[ ]) a kontrola toleran ních
mezí.
Obé se aktivuje pomocí parametru _EVNUM (viz kapi-
tola 2.3).
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Parametry

_MVAR  0
1000

ení plochy a korekce parametr  nástroje
ení plochy s diferen ním m ením a korekce parametr  nástroje

_SETVAL REAL Po adovaná hodnota (podle výkresu)
_MA 1...3 íslo m icí osy
_KNUM   0, >0   0: bez automatické korekce nástroje

>0: s automatickou korekcí nástroje
_TNUM INT, ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje
_TNAME STRING[32] Název nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje

(alternativa k _TNUM, kdy  je aktivní správa nástroj )
_DLNUM INT, ≥0 DL- íslo pro sou tové a se izovací korek ní parametry

(od verze 6.3 SW m icích cykl )
_TENV STRING[32] Název nástrojového prost edí pro automatickou korekci parametr

nástroje (od verze 6.3 SW m icích cykl )
 Krom  toho platí dopl kové parametry

_VMS, _CORA, _TZL, _TMV, _TUL, _TLL, _TDIF,
_TSA, _FA, _PRNUM, _EVNUM, _NMSP a _K.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jed-
nosm rné sondy.
Parametr m je zapot ebí dosadit hodno-
ty, i kdy  je _KNUM=0, proto e se vzta-
hují k obrobku.

íklad programování

ení v 1 bod  v ose X s korekcí nástroje
Na sm rov  se ízeném obrobku byla pomocí frézy T20,
D1 opracována plocha rovnob ná s osou Y.
Tato plocha má le et p esn  100,000 mm v ose X od
definovaného po átku sou adné soustavy obrobku a
má být zm ena.

Pokud je absolutní hodnota zji né diference > 0,01,
má se automaticky uskute nit korekce opot ebení
rádiusu tohoto nástroje.

edpokládá se, e maximální mo ná odchylka polohy
plochy iní 1 mm.
Aby bylo dosa eno minimální m icí dráhy 1 mm, je

icí dráha naprogramována _FA=1+1=2 (maximální
celková m icí dráha je _FA=2 mm).

i výpo tu korekce se má zohled ovat také empirická
hodnota z pam ti _EV[19]. Do výpo tu se má zahrnout
také st ední hodnota _MV[19] a její výpo et.

Tyto korek ní parametry mají tedy vliv na výrobu násle-
dujících obrobk  nebo p i eventuálním dopracování.

Obráb ní povrchu podél osy Y

(abscisa)

(aplikáta)

nástroj T20 s D1
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Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ...

Jako m icí sonda se má pou ít obrobková m icí
sonda 1 nasazená jako nástroj
T20, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T9, D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci.
Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.

%_N_EIN_PUNKT_MESSUNG_MPF
N10 G54 G17 G90  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda

;jako nástroj
N20 M6 ;vým na m icí sondy, aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30 G0 G90 X120 Y150 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y

;p ed m icí plochu
N40 Z40 ;nají ní m icí sondou na m icí vý ku
N50 _CHBIT[4]=1 ;s výpo tem st ední hodnoty
N60 _TUL=0.03 _TLL=-0.03 _TNUM=20 _EVNUM=20 _K=3
_TZL=0.01 _TMV=0.02 _TDIF=0.06 _TSA=1 _PRNUM=1
_VMS=0 _NMSP=1 _FA=2
N61 _MVAR=0 _SETVAL=100 _MA=1 _KNUM=2001

;dosazení parametr  pro m icí cyklus

N70 CYCLE978 ;m icí cyklus pro m ení v 1 bod  v ose X
N80 G0 Z160 ;vyjí ní osou Z nahoru
N100 M2 ;konec programu

ení povrchu v ose X

(abscisa)

(aplikáta)

skute ná hodnota
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Vysv tlení

Diference mezi skute nou a po adovanou hodnotou
(poloha plochy), upravená o empirickou hodnotu z pa-

ti empirických hodnot _EV[19] se porovnává s tole-
ran ním parametrem:
• Pokud iní více ne  1 mm (_TSA), aktivuje se alarm

"Naru ení bezpe nostní oblasti" a ve zpracování
programu nebude mo né pokra ovat.

• Pokud iní více ne  0,06 mm (_TDIF), ádná korek-
ce se neuskute ní a aktivuje se alarm "P ekro ení

ípustné diference rozm ru". Program v ak bude
pokra ovat.

• P i p ekro ení  0,03 mm (_TUL/_TLL) se provádí
stoprocentní korekce rádiusu nástroje T20, D1 o tuto
diferenci. Vypí e se alarm "P ekro ení rozm ru"
nebo "Nedosa ení rozm ru", program v ak bude
pokra ovat.

• P i p ekro ení hodnoty 0.02 mm (_TMV) se provádí
stoprocentní korekce rádiusu nástroje T20, D1 o tuto
diferenci.

• Pokud iní tato hodnota mén  ne  0,02 mm
(_TMV), na základ  údaje z pam ti st edních hodnot
_MV[19] a váhového faktoru _K=3 se vypo ítává
st ední hodnota (jen p i _CHBIT[4]=1! s pam tí
st ední hodnoty).
- Je-li vypo tená st ední hodnota > 0,01 (TZL), jako

sní ená korekce rádiusu nástroje T20, D1 se pou-
ije st ední hodnota/2 a st ední hodnota v _MV[19]

bude vymazána.
- Je-li st ední hodnota < 0,01 (_TZL), ádná korekce

rádiusu nástroje T20, D1 se neprovádí, v p ípad
aktivního výpo tu st ední hodnoty (_CHBIT[4]=1)
se údaj ale ukládá do pam ti st ední hodnoty
_MV[19].

Výsledky se ukládají do výsledkového pole _OVR[ ].
Pokud je zm na nutná, opot ebení rádiusu nástroje
T20, D1 se zapo ítá.
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5.6 CYCLE979 Obrobek: M ení díry/h ídele/drá ky/ ebra pod ur itým úhlem

Programování

CYCLE979

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu s r znými variantami
ení m ete zji ovat rozm ry následujících konturo-

vých prvk  na obrobku:
• Díra
• H ídel
• Drá ka
• ebro

ení se provádí pod zadaným po áte ním úhlem
i abscise sou adného systému obrobku.

V p ípad  díry a h ídele následují dal í m ení posunu-
tá o úhlový krok, který se p ítá k p ede lému úhlu.
Takto je mo né m it i kruhové prvky na kontu e ob-
robku, jejich  st ed le í mimo obrobek.

Pomocí cyklu CYCLE979 m ete provád t tyto
operace:
• m ení konturových prvk
a navíc budete-li si p át
• automatická korekce nástroje
pro zadaný nástroj na základ  diference od pr -
ru, p íp. ky nebo
• korekce posunutí po átku
na základ  rozdílu polohy st edu.

Pou itelné typy obrobkových m icích sond
• Vícesm rová m icí sonda (_PRNUM=xy)
• Jednosm nná, dvousm rná m icí sonda

(_PRNUM=1xy)

i m ení na konturových prvcích díra a ídel si m -
ete vybrat mezi ením ve 3 nebo 4 bodech. Tento

po adavek se rovn  zadává v parametru _PRNUM
(jen v tomto cyklu):
_PRNUM=0zxy à m ení ve t ech bodech
_PRNUM=1zxy à m ení ve ty ech bodech

ení pod úhlem

po áte ní úhel

drá ka ebro

ení pod úhlem

po áte ní
úhel

úhlový
krok

íklad: díra,
rovina G17

ení ve 4 bodech
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Varianty m ení

icí cyklus CYCLE979 umo uje následující varianty
ení, které jsou specifikovány pomocí parametru
_MVAR.

Hodnota Varianta m ení
 1 ení díry s korekcí nástroje
 2 ení h ídele s korekcí nástroje
 3 ení drá ky s korekcí nástroje
 4 ení ebra s korekcí nástroje
 101 Zji ování posunutí po átku v dí e s korekcí posunutí po átku
 102 Zji ování posunutí po átku na h ídeli s korekcí posunutí po átku
 103 Zji ování posunutí po átku v drá ce s korekcí posunutí po átku
 104 Zji ování posunutí po átku na ebru s korekcí posunutí po átku

Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE979 vrací v závislosti na varian-
 m ení v datovém modulu GUD5 jako výsledky

následující hodnoty:
_OVR [0] REAL Po adovaná hodnota pr ru / ka díry, h ídele, drá ky, ebra
_OVR [1] REAL Po adovaná hodnota st edu/st ed na abscise
_OVR [2] REAL Po adovaná hodnota st edu/st ed na ordinát
_OVR [4] REAL Skute ná hodnota pr ru / ka díry, h ídele, drá ky, ebra
_OVR [5] REAL Skute ná hodnota st edu/st ed na abscise
_OVR [6] REAL Skute ná hodnota st edu/st ed na ordinát
_OVR [8]1) REAL Horní toleran ní mez pro pr r u díry, h ídele, p íp. ka u drá ky,

ebra
_OVR [12]1) REAL Dolní toleran ní mez pro pr r u díry, h ídele, p íp. ka u drá ky,

ebra
_OVR [16] REAL Diference pr ru / ky díry, h ídele, drá ky, ebra
_OVR [17] REAL Diference polohy st edu/st ed na abscise
_OVR [18] REAL Diference polohy st edu/st ed na ordinát
_OVR [20]1) REAL Hodnota korekce
_OVR [27]1) REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28]1) REAL Bezpe notní oblast
_OVR [29]1) REAL P ípustná odchylka rozm ru
_OVR [30]1) REAL Empirická hodnota
_OVR [31]1) REAL St ední hodnota
_OVI [0] INTEGER D- íslo, p íp. íslo posunutí po átku
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [4]1) INTEGER Váhový faktor
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [6]1) INTEGER íslo pam ti st ední hodnoty
_OVI [7]1) INTEGER íslo pam ti empirické hodnoty
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_OVI [8] INTEGER íslo nástroje
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
_OVI [11]2) INTEGER Stavové informace o po adavku na korekci
_OVI [13]1) INTEGER DL- íslo (od verze 6.3 SW m icích cykl )

 1) Jen v p ípad  m ení obrobku s korekcí nástroje.
2) Jen p i korekci posunutí po átku.

5.6.1 M ení díry, h ídele, drá ky, ebra

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a r zných variant
ení _MVAR mohou být pod ur itým úhlem m e-

ny následující konturové prvky:
_MVAR=x01 à díra
_MVAR=x02 à h ídel
_MVAR=x03 à drá ka
_MVAR=x04 à ebro

Pokud se nemá provád t ádná korekce nástroje nebo
ádná korekce posunutí po átku, je zapot ebí nastavit

_KNUM=0.
Pokud budete pot ebovat podrobné informace o
parametrech:
viz kapitola 2.3.

Princip m ení v p ípad  díry nebo h ídele
icí cyklus m í uvnit  díry nebo p i m ení h ídele

zvenku na jeho plá ti body P1, P2, P3, p íp. také P4.
Poloha t chto bod  je dána po áte ním úhlem
_STA1, úhlovým krokem _INCA, pr rem a po a-
dovanou polohou st edu.
Na základ  zji ných zm ených hodnot je vypo í-
tána skute ná hodnota pr ru a poloha st edu na
abscise a ordinát  vzta ená na po átek sou adné
soustavy obrobku.

ení se uskute uje v radiálním sm ru:
• u h ídele sm rem k p edpokládanému st edu
• u díry od p edpokládaného st edu

Sou et po áte ního úhlu a v ech úhlových krok  nesmí
ekro it 360 stup .

ení h ídele pod úhlem

íklad: G17
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Princip m ení v p ípad  drá ky nebo ebra
icí cyklus m í uvnit  drá ky, p íp. vn ebra

body P1 a P2.
Z t chto zm ených hodnot se vypo ítá skute ná
hodnota ky drá ky, p íp. ebra, a poloha st edu
drá ky, p íp. st edu ebra, vzta ená na po átek
sou adné soustavy obrobku.

Mo nosti pro pr r díry/h ídele, ku drá ky/
ebra a korek ní parametry nástroje

• M e být zapo ítávána empirická hodnota ulo-
ená v datovém modulu GUD5, v závislosti na

svém znaménku.
• Budete-li si p át, provádí se výpo et st ední

hodnoty z více obrobk , více volání m icího
cyklu.

edpoklad
icí sonda musí být vyvolána jako nástroj spolu

se svými korek ními parametry.

Typ nástroje, nejlépe: 710
i pou ití tohoto cyklu na soustruhu:

nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

i kalibraci sondy musela být pou ita funkce "Zji ní
aktivního pr ru kuli ky sondy". Kalibrace s doda-
te ným "Zji ním polohové odchylky" obrobkové

icí sondy zlep uje p esnost m ení.

Pozor
esné m ení je mo né jen tehdy, pokud byla pro-

vedena kalibrace sondy za daných m icích podmí-
nek, tzn. pracovní rovina, sm rové nastavení v ete-
na v rovin  a m icí rychlost jsou p i kalibraci a m -
ení stejné. Odchylky mohou mít za následek zvý e-

ní chyby m ení.

ení drá ky, ebra pod úhlem
íklad: G17

ebro
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Postup

Zadání po adovaných hodnot:
Po adovaná hodnota pr ru, p íp. ky se zadává
pomocí prom nné

_SETVAL.

Po adovaná hodnota pro st ed díry nebo h ídele,
íp. pro m icí st ed u drá ky a ebra se zadává

pomocí parametr :
_CPA pro abscisu
_CPO pro ordinátu

icí osy
icí osy nejsou udávány. V závislosti na úhlu se

zpravidla na m ení podílejí ob  osy v rovin .

Poloha p ed voláním m icího cyklu
U v ech variant m ení je zapot ebí najet m icí
sondou v aplikát  (osa nástroje) na po adovanou

icí vý ku v blízkosti prvního m icího bodu P1.
Od této posice musí být mo no pomocí lineární in-
terpolace bez kolize najet na pomocný bod P1' a
odtud na první m icí bod P1.

Doporu ená vzdálenost ke kontu e: >_FA.

Postup v p ípad  díry, h ídele
Na jednotlivé pomocné pozice m icích bod  se
nají dí po kruhové dráze (G2, G3). Vzdálenost ku-
li ky m icí sondy (obvod kuli ky) k dí e, p íp. ke

ídeli, p itom iní _FA. Sm r posuvu G2 nebo G3
itom vyplývá ze znaménka u parametru _INCA:

G3 odpovídá kladnému úhlu.

Rychlost pohybu po kruhové dráze je naprogramo-
vána parametrem _RF.

Postup v p ípad  drá ky
icí sonda se nachází v drá ce a pohybuje se po

ikmé p ímce, její  úhel odpovídá parametru _STA1
a která prochází bodem _CPA, _CPO, od jednoho

icího bodu ke druhému ve zvolené m icí vý ce.

Výchozí body na p íkladu ebra

íklad: G17

(ordináta)

(abscisa)

(aplikáta)

(abscisa)

icí vý ka

po áte ní
pozice

íklad: G17,
_CBIT[14]=0

Po áte ní pozice p i volání cyklu: v dí e, drá ce
– na zvolené m icí vý ce

po áte ní
bod
(p íklad

íklad: díra v rovin  G17,
 m ení ve t ech bodech se _STA1,
 _INCA>0
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Postup v p ípad ebra
Pokud byla zvolena varianta pro m ení ebra
 _MVAR=4, _MVAR=104,
je nutné kv li jeho p ejí ní zadat je  dodate ný
parametr _ID.
_ID udává vzdálenost (se znaménkem) od m icí vý ky.
Pozor
Pokud je nastaveno _CBIT[14]=0, vztahuje se délka
1 (L1) m icí sondy na st ed kuli ky. Rádius R ve
sm ru délky tedy není v bec brán v úvahu a je t eba
jej p íst k _ID!

Na m icí bod P2 se nají dí p es bod P2' po ikmé
ímce, její  sklon odpovídá úhlu _STA1 a která

prochází bodem _CPA, _CPO.
body P1' a P2' jsou oba vzdáleny od kontury o vzdá-
lenost _FA (pohyb po dráze).

Poloha p i ukon ení m icího cyklu
Po skon ení m icí operace se m icí sonda (obvod
kuli ky) nachází ve vzdálenosti _FA (pohyb po dráze)
od posledního m icího bodu (po adovaná hodnota) v

icí vý ce.

Pozor
Rozmezí poloh st edu, p íp. pr ru, nebo ky
drá ky/ ebra musí u v ech obrobk , které se mají

it, le et v rámci absolutní hodnoty parametru
_FA.
Jinak hrozí nebezpe í kolize nebo m ení nebude
mo né v bec uskute nit!

(aplikáta)

íklad: G17

icí vý ka

íklad: G17,
_CBIT[14]=0

Objí ní ebra: m icí vý ka plus _ID

icí polohy na ebru

pozice na konci cyklu
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5.6.2 M ení a korekce nástroje

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
_MVAR=1...4

je mo né pod ur itým úhlem m it konturové prvky,
jako jsou díra, h ídel, ebro a drá ka.

Krom  toho je mo né automaticky uskute ovat
automatickou korekci parametr  nástroje. Tento
nástroj je t eba zadat do parametru _TNUM, p íp.
_TNAME. D- íslo a druh korekce jsou stanoveny
kódem v prom nné _KNUM.

Od SW 6.3 m icích cykl  je mo né pracovat s roz-
enými korekcemi nástroje. Specifikací DL- ísla v

parametru _DLNUM je mo né m nit korek ní para-
metry nástroje z ur itého nástrojového prost edí
_TENV, ale také sou tové a se izovací korekce.

Pokud budete pot ebovat podrobné informace o
parametrech:
viz kapitola 2.3.

Empirické a st ední hodnoty
Empirická hodnota v datovém poli _EV[ ] ulo ená v
datovém modulu GUD5 m e být i se svým znamén-
kem po skon ení m ení zahrnuta do výsledku.
Pokud chcete, provádí se také výpo et st ední hodnoty
z více kus  (datové pole _MV[ ]) a kontrola toleran ních
mezí.
Obé se aktivuje pomocí parametru _EVNUM (viz kapi-
tola 2.3).
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Parametry

_MVAR 1
2
3
4

ení díry s korekcí nástroje
ení h ídele s korekcí nástroje
ení drá ky s korekcí nástroje
ení ebra s korekcí nástroje

_SETVAL REAL, >0 Po adovaná hodnota pr ru, ky (podle výkresu)
_CPA REAL St ed v abscise

(vzta eno na po átek sou adné soustavy obrobku)
_CPO REAL St ed v ordinát

(vzta eno na po átek sou adné soustavy obrobku)
_STA1  -360 a

 +360 stup
Po áte ní úhel

_ID REAL Inkrementální hodnota pozvednutí v aplikát  se znaménkem
(jen p i m ení ebra, pozvednutí kv li p ejetí na druhou stranu)

_INCA  -360 a
 +360 stup

Úhlový krok   (jen p i m ení díry, p íp. h ídele)
smysluplné hodnoty p i m ení ve 3 bodech: -120 ... + 120 stup
smysluplné hodnoty p i m ení ve 4 bodech:   -90 ... + 90 stup

_RF REAL, >0 Posuv p i kruhové interpolaci (mm/min)
(jen p i m ení díry, p íp. h ídele)

_KNUM  0, >0   0: bez automatické korekce nástroje
>0: s automatickou korekcí nástroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

_TNUM INT, ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje
_TNAME STRING[32] Název nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje

(alternativa k _TNUM, kdy  je aktivní správa nástroj )
_DLNUM INT, ≥0 DL- íslo pro sou tovou a se izovací korekci

(od verze 6.3 SW m icích cykl )
_TENV STRING[32] Název nástrojového prost edí pro automatickou korekci parametr

nástroje (od verze 6.3 SW m icích cykl )
 Krom  toho platí dopl kové parametry

_VMS, _CORA, _TZL, _TMV, _TUL, _TLL,
_TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM, _EVNUM, _NMSP
a _K.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

  Parametr _CORA má význam jen u jednosm rné
sondy.
Zbývajícím parametr m je zapot ebí dosadit para-
metry, i kdy  je _KNUM=0, proto e se vztahují k
obrobku.
Pomocí _TSA je zde monitorována diference pr -
ru, p íp. ky.
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íklad programování

ení díry pomocí cyklu CYCLE979

U obrobku se má p ezkoumat rozm rová správnost
kruhového prvku v rovin  G17 (p lkruh, konturový
prvek "Díra"). Obráb ní bylo provedeno frézou T20,
D1.

Pokud odchylka v absolutní hodnot iní > 0,01 mm od
 po adovaného pr ru _SETVAL = 130 mm,
má se automaticky provést korekce opot ebení rádiusu
tohoto nástroje. P edpokládá se mo ná odchylka 1 mm.
Aby bylo dosa eno minimální m icí dráhy ke kontu e
1 mm, je naprogramována m icí dráha
 _FA = 1+1=2 mm  (max. celková m icí
 dráha = 4 mm).
St ed kruhového prvku má le et na pozici:
 X=180 mm, Y=0 mm (_CPA, _CPO).

i m ení má být zji na poloha 3 bod  v m icí vý ce
Z=20 mm, po áte ní úhel je 15° a úhlový krok 80°.
Pohyb mezi body se uskute uje po kruhové dráze
s posuvem _RF= 900 mm/min.

i výpo tu korekce se má zohled ovat také empirická
hodnota z pam ti _EV[19]. Do výpo tu se má zahrnout
také st ední hodnota _MV[19] a její výpo et.

Tyto korek ní parametry mají tedy vliv na výrobu násle-
dujících obrobk  nebo p i eventuálním dopracování.

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, ...

Jako m icí sonda se má pou ít obrobková m icí son-
da 1, nasazená jako nástroj
T20, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové pole
pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do T9,
D1 zadat následující:

Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

íklad: G17

Kruhový prvek – m ení p lkruhu

po adovaná
      kontura

skute ná
kontura
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Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci.
Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.

%_N_BOHRUNG_SEGMENT_MPF
N10 G54 G17 G90  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda

;jako nástroj
N20 M6 ;vým na m icí sondy, aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30 G0 X210 Y-20 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y

;do blízkosti P1
N40 Z20 ;nají ní m icí sondou na m icí vý ku
N50 _CHBIT[4]=1 ;s výpo tem st ední hodnoty
N60 _TUL=0.03 _TLL=-0.03 _EVNUM=20 _K=3
_TZL=0.01 _TMV=0.02 _TDIF=0.06 _TSA=1 _PRNUM=1
_VMS=0 _NMSP=1 _FA=2
N61 _MVAR=1 _SETVAL=130 _STA1=15 _INCA=80
_RF=900 _TNUM=20 _KNUM=2001 _CPA=180 _CPO=0

;dosazení parametr  pro m icí cyklus
;m ení m icí sondou 1 ve t ech bodech

N70 CYCLE979 ;vyvolání m icího cyklu pro m ení díry
;v rovin  X/Y

N80 G0 Z160 ;vyjí ní osou Z nahoru
N100 M2 ;konec programu

Vysv tlení

Diference mezi skute nou a po adovanou hodnotou
pr ezu, upravená o empirickou hodnotu z pam ti
empirických hodnot _EV[19] se porovnává s toleran -
ním parametrem.
• Pokud iní více ne  1 mm (_TSA), aktivuje se alarm

"Naru ení bezpe né oblasti" a ve zpracování pro-
gramu nebude mo né pokra ovat.

• Pokud iní více ne  0,06 mm (_TDIF), ádná korekce
se neuskute ní a aktivuje se alarm "P ekro ení p í-
pustné diference rozm ru". Program v ak bude po-
kra ovat.

• P i p ekro ení o 0,03 mm (_TUL/_TLL) se provádí
stoprocentní korekce rádiusu nástroje T20, D1 o tuto
diferenci/2. Aktivuje se alarm "P ekro ení rozm ru",

íp. "Nedosa ení rozm ru", zpracování programu
ak bude pokra ovat.

• P i p ekro ení hodnoty 0.02 mm (_TMV) se pro-
vádí stoprocentní korekce rádiusu nástroje T20,
D1 o tuto diferenci/2.
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• Pokud iní tato hodnota mén  ne  0,02 mm (_TMV),
na základ  údaje z pam ti st edních hodnot _MV[19]
a váhového faktoru _K=3 se vypo ítává st ední
hodnota (jen p i _CHBIT[4]=1! s pam tí st ední
hodnoty).
− Je-li vypo tená st ední hodnota > 0,01 (TZL),

jako sní ená korekce rádiusu nástroje T20, D1
se pou ije st ední hodnota/2 a st ední hodnota
v _MV[19] bude vymazána.

− Je-li st ední hodnota < 0,01 (_TZL), ádná ko-
rekce rádiusu nástroje T20, D1 se neprovádí,
v p ípad  aktivního výpo tu st ední hodnoty
(_CHBIT[4]=1) se údaj ale ukládá do pam ti
st ední hodnoty _MV[19].

Výsledky se ukládají do výsledkového pole _OVR[ ].
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5.6.3 M ení a zji ování posunutí po átku

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
 _MVAR=10x
je mo né provád t m ení díry, h ídele, drá ky, ebra
nebo pravoúhelníku pod ur itým úhlem k ose. Krom
toho je mo no zji ovat posunutí po átku p íslu ného
obrobku a provést pot ebnou korekci. Eventuáln
existující oto ení obrobku z stává zachováno beze
zm ny.
Úhlovou polohu nelze v tomto cyklu zjistit.
Korekce posunutí po átku se provádí tak, e skute ný
st ed (poloha st edu na stroji, nap .: MPX1, MPY1) za-
ujme po adovanou polohu v sou adném systému
obrobku p i pou ití korigovaného posunutí po átku
(framu).
V kterémkoli framu z et zce m e být aktivováno
zrcadlové p evrácení.
Faktory zm ny m ítka se vyskytovat nesmí.

Posunutí po átku, jeho  se má korekce týkat, je sta-
noveno kódem v prom nné _KNUM > 0.
Stanovení a korekce posunutí po átku mohou být
provád ny r znými metodami, nap . r znými nastavi-
telnými framy, r znými základními framy, systémový-
mi framy, v jemném nebo hrubém posunutí atd.

Pokud budete pot ebovat podrobné údaje pro specifi-
kaci parametru _KNUM pro posunutí po átku: viz
kapitola 2.3.

Pro v echny varianty m ení se zji ováním po-
sunutí po átku v cyklu CYCLE979 platí:
Korekci posunutí po átku ur ují diference mezi po a-
dovanou hodnotou (_CPA a _CPO) a cyklem zji -
nou skute nou hodnotou st edu.
Tato hodnota je zde monitorována pomocí parametru
_TSA.

íklad: G17

Princip zji ování a korekce posunutí
po átku

edpokl.
díra

sou adný systém
pro m ení

- nový X Xskut. nast.

Y skut.

Y nast.
Y nast.

nový

W

W

nový

MP-skut.

- nový
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Parametry

_MVAR 101
102
103
104

Zji ování posunutí po átku v dí e s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku na h ídeli s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku v drá ce s korekcí posunutí po átku
Zji ování posunutí po átku na ebru s korekcí posunutí po átku

_SETVAL REAL, >0 Po adovaná hodnota pr ru, ky (podle výkresu)
_CPA REAL St ed v abscise

(vzta eno na po átek sou adné soustavy obrobku)
_CPO REAL St ed v ordinát

(vzta eno na po átek sou adné soustavy obrobku)
_STA1 -360 a

+360 stup
Po áte ní úhel

_ID REAL Inkrementální hodnota pozvednutí v aplikát  se znaménkem
(jen p i m ení ebra, pozvednutí kv li p ejetí na druhou stranu)

_INCA -360 a
+360 stup

Úhlový krok   (jen p i m ení díry, p íp. h ídele)
smysluplné hodnoty p i m ení ve 3 bodech: -120 ... + 120 stup
smysluplné hodnoty p i m ení ve 4 bodech:   -90 ... + 90 stup

_RF REAL, >0 Posuv p i kruhové interpolaci (mm/min)
(jen p i m ení díry, p íp. h ídele)

_KNUM 0, >0   0: bez automatické korekce posunutí po átku
>0: s automatickou korekcí posunutí po átku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _CORA, _TSA, _FA, _PRNUM a _NMSP
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

  Parametr _CORA má význam jen u jednosm rné
sondy.
Pomocí parametru _TSA je zde monitorována
diference st edu.
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íklad programování

ení drá ky a zji ování posunutí po átku
pomocí cyklu CYCLE979
U obrobku má být zm ena ka drá ky v rovin
G17 a v m icí vý ce Z = 40 mm. Drá ka le í se
svou kou pod úhlem 70° k ose X (_STA1).

Zji ný st ed drá ky na m icí dráze se má promít-
nout do korigovaného sou adného systému obrobku
s parametry
 X=180 mm, Y=0 mm (_CPA, _CPO).

i m ení zji ná odchylka oproti zvolenému posunutí
po átku má být automaticky eliminována prost ednic-
tvím aditivní korekce posunutí po átku v G55.
Také m ení probíhá s G55.

Jako maximální myslitelná odchylka st edu drá ky se
bere 1 mm. Zadávaná délka m icí dráhy tedy iní
_FA=2 mm (max. celková m icí dráha = 4 mm) a zaru-
uje tedy, e k okraji drá ky stále je  existuje mini-

mální m icí dráha 1 mm.

Jako p ípustná je odchylka st edu drá ky < 0,8 mm
v absolutní hodnot . Tato hodnota je monitorována
pomocí _TSA.

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G55:
 NVx, NVy, ... (hodnota p ed korekcí)

%_N_VERSCHIEBUNG_NUT_MPF
N10 G55 G17 G90  T9 D1 ;volba posunutí po átku, m icí sonda

;jako nástroj
N20 M6 ;vým na m icí sondy, aktivování

;korek ních parametr  nástroje
N30 G0 X150 Y130 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y na

;po adovaný st ed drá ky
N40 Z40 ;nají ní m icí sondou na m icí vý ku
N60 _TSA=0.8 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 _FA=2
N61 _MVAR=103 _SETVAL=130 _CPA=150 _CPO=130
_STA1=70 _KNUM=2

;dosazení parametr  pro m icí cyklus

N70 CYCLE979 ;vyvolání m icího cyklu pro zji ní
;posunutí po átku

N80 G0 Z160 ;vyjí ní osou Z nahoru
N90 G55 ;op tovné aktivování posunutí po átku G55

;Tím se zm ny stávají platnými!
N100 M2 ;konec programu

skute ná drá ka

ení drá ky a korekce posunutí po átku

skut.
nast.
skut. st ed
v Y

edpokl.
drá ka

Wkor.

skute ný st ed v ose X
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Vysv tlení

Uskute uje se automatická korekce v G55, posu-
nutí v osách X a Y o zji nou diferenci mezi po a-
dovanou a skute nou polohou st edu drá ky, pokud
je tato hodnota men í ne  1 mm (_TSA) v obou
osách. Jinak se aktivuje alarm "Naru ení bezpe -
nostní oblasti" a ve zpracování programu u  nebude
mo né dále pokra ovat. Zpracování musí být p eru-
eno stisknutím NC-RESET.

V bloku N90 je korigované posunutí po átku aktivo-
váno.

Výsledky se ukládají do výsledkového pole _OVR[ ].
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5.7 CYCLE998 Obrobek: M ení úhlu a zji ování posunutí po átku

Programování

CYCLE998

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu mohou být zji ovány
plochy na obrobku v úhlové poloze. Je mo né jej vztáh-
nout na upnutí obrobku a provád t odpovídající korekce
posunutí po átku v úhlové poloze.
S m ením jednoho úhlu:
• Pokud je obrobek v rovin  upnutý pooto ený:

Úhlová korekce se uskute uje v rota ní slo ce ge-
ometrické osy, která je kolmá k m icí rovin .

• V p ípad  obrobku na rota ním stole:
Úhlová korekce se uskute uje aditivn  v trans
la ní slo ce kruhové osy (osa stolu).

S m ením dvou úhl :
• U obrobku s prostorov  ze ikmenou rovinou:

Úhlové korekce se uskute ují v rota ních slo -
kách geometrických os.

i korekci úhlové polohy se berou v úvahu po ado-
vané hodnoty úhl  v zadaném framu (posunutí po-
átku).

Upozorn ní:
Pomocí tohoto cyklu je mo né zji ovat a provád t ko-
rekce pouze rota ních slo ek framu (vyjma rota ního
stolu). Aby korekce posunutí po átku (frame) byla úpl-
ná, je potom nutné pomocí dal ího m icího cyklu
(nap . CYCLE977 nebo CYCLE978) ur it velikost
transla ních slo ek.

Do výsledku m e být zapo ítávána empirická hodnota
_EV[ ] ulo ená v datovém modulu GUD5, v závislosti na
svém znaménku. Tato operace se aktivuje pomocí pa-
rametru _EVNUM (viz kapitola 2.3).

  Speciální varianta m ení umo uje uskute ovat je
jako diferen ní m ení pomocí os v rovin . Speciální
procedura tohoto m ení umo uje pou ití vícesm rové

icí sondy, u ní nebyla provedena kalibrace.

ení 1 úhlu

íklad: rota ní st l jako osa C,
icí rovina X/Y

úhel

ení 2 úhl

úhel 1
úhel 2

íklad: G17

(m ení naklon né roviny v prostoru)
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Pou itelné typy obrobkových m icích sond
• Vícesm rová m icí sonda (_PRNUM=xy)
• Jednosm nná, dvousm rná m icí sonda

(_PRNUM=1xy)
Pozor
U jednosm rné nebo dvousm rné m icí sondy
musí být provedena kalibrace! Pomocí této m icí
sondy není diferen ní m ení mo né!

edpoklady pro diferen ní m ení
• Orientace v etena (pomocí p íkazu SPOS) pro-

st ednictvím NC
• Dvousm rná/vícesm rová m icí sonda

icí sonda ve v etenu m e být nastavena do
libovolné polohy v rozsahu 0...360 stup  (minimál-

 ka dých 90°).

Maximální m icí úhel
icí cyklus je schopen zm it maximáln  jeden

úhel o hodnot  -45 ...+45 stup .

Varianty m ení

icí cyklus CYCLE998 umo uje následující varianty
ení, které jsou specifikovány pomocí

 parametru _MVAR.

Hodnota Varianta m ení
105 ení úhlu a zji ování posunutí po átku,

polohování mezi jednotlivými m icími body pod úhlem
1105 ení úhlu s diferen ním m ením a zji ování posunutí po átku,

polohování mezi jednotlivými m icími body pod úhlem
100105 ení úhlu a zji ování posunutí po átku,

polohování mezi jednotlivými m icími body rovnob  s osami v ose posuvu
106 ení dvou úhl  a zji ování posunutí po átku,

polohování mezi jednotlivými m icími body pod úhlem v ur ité vý ce
100106 ení dvou úhl  a zji ování posunutí po átku,

polohování mezi jednotlivými m icími body rovnob  s osami v ur ité vý ce
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Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE998 vrací v datovém modulu
GUD5 jako výsledky následující hodnoty:
_OVR [0] REAL Po adovaná (p edpokládaná) hodnota úhlu nebo

Po adovaná hodnota úhlu mezi plochou obrobku a 1. osou v rovin
(abscisou) aktivního sou adného systému obrobku1)

_OVR [1]1) REAL Po adovaná hodnota úhlu mezi plochou obrobku a 2. osou v rovin
(ordinátou) aktivního sou adného systému obrobku

_OVR [4] REAL Skute ná hodnota úhlu nebo
Skute ná hodnota úhlu mezi plochou obrobku a 1. osou v rovin
(abscisou) aktivního sou adného systému obrobku1)

_OVR [5]1) REAL Skute ná hodnota úhlu mezi plochou obrobku a 2. osou v rovin
(ordinátou) aktivního sou adného systému obrobku

_OVR [16] REAL Diference úhlu nebo
diference úhlu okolo 1. osy v rovin 1)

_OVR [17]1) REAL Diference úhlu okolo 2. osy v rovin
_OVR [20] REAL Hodnota úhlové korekce
_OVR [21]1) REAL Hodnota úhlové korekce okolo 1. osy v rovin
_OVR [22]1) REAL Hodnota úhlové korekce okolo 2. osy v rovin
_OVR [23]1) REAL Hodnota úhlové korekce okolo 3. osy v rovin
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [30] REAL Empirická hodnota
_OVI [0] INTEGER íslo posunutí po átku
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [7] INTEGER íslo pam ti empirické hodnoty
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
_OVI [11]1) INTEGER Stavové informace o po adavku na korekci

 1) Jen u m icí varianty _MVAR=x00106
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5.7.1 M ení jednoho úhlu

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
_MVAR=x0x105
e být zji na úhlová poloha plochy v rovin

sou adného systému obrobku.
Odtud pak m e být stanovena rota ní slo ka posu-
nutí po átku (framu) p íslu ného obrobku v rovin  a

e být aktivována odpovídající korekce.
Korekce oto ení se provádí tak, e p i pou ití kori-
govaného posunutí po átku (framu) zaujme skute -
ná poloha plochy (skute ná hodnota) po adovaný
úhel (_STA1) v sou adném systému obrobku.

Posunutí po átku, jeho  se má korekce týkat, je
stanoveno kódem v prom nné _KNUM > 0.
Stanovení a korekce posunutí po átku mohou být
provád ny r znými metodami, nap . r znými nasta-
vitelnými framy, r znými základními framy a systé-
movými framy.
Pokud je _KNUM=0, korekce posunutí po átku se
neprovádí.

Pokud budete pot ebovat podrobné údaje pro speci-
fikaci parametru _KNUM pro posunutí po átku: viz
kapitola 2.3.

Vedle _KNUM je zapot ebí pro stanovení druhu
korekce krom  úhlu zadat je  údaj v parametru
_RA:
• _RA=0: Korekce oto ení okolo 3. osy, které

není obsa eno v _MA (ani m icí osa,
ani osa posuvu)

• _RA>0: íslo kanálové osy oto ného stolu.
Úhlová korekce se uskute uje
v transla ní slo ce kanálové osy _RA.

sou adný
systém po
korekci

Korekce úhlu, jestli e se _RA=0
sou adný systém

hem m ení

úhlová korekce
okolo osy Z

íklad: G17, m icí osa Y, osa posuvu X
 otá ení okolo osy Z, _STA1=0

úhel v ose C

Korekce úhlu, je-li _RA>0:
v posunutí kruhové osy

íklad: rota ní st l jako osa C, G17
 m ení v ose Y, osa posuvu X
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Parametry

i m ení 1 úhlu:
_MVAR  105

 1105

 100105

ení úhlu a zji ování posunutí po átku, polohování mezi
jednotlivými m icími body pod úhlem

ení úhlu s diferen ním m ením a zji ování posunutí po-
átku, polohování mezi jednotlivými m icími body pod úhlem

ení úhlu a zji ování posunutí po átku, polohování mezi
jednotlivými m icími body rovnob  s osami v ose posuvu

_SETVAL REAL, >0 Po adovaná hodnota (poloha osy) v m icím bod  1 v m icí
ose (jen kdy  je _MVAR=105 a _MVAR=1105)

_STA1 REAL,
-45 a  +45 stup

Po adovaná hodnota úhlu

_MA 201 icí osa: 1 (abscisa), osa posuvu: 2 (ordináta)
102 icí osa: 2 (ordináta), osa posuvu: 1 (abscisa)
301 icí osa: 1 (abscisa), osa posuvu: 3 (aplikáta)
302 icí osa: 2 (ordináta), osa posuvu: 1 (aplikáta)
203 icí osa: 3 (aplikáta), osa posuvu: 2 (ordináta)
103 icí osa: 3 (aplikáta), osa posuvu: 1 (abscisa)

_ID REAL, >0 Vzdálenost mezi m icími body P1 a P2 v ose posuvu
_RA   0 Korekce pooto ení v ose, která není obsa ena v _MA

>0 íslo kanálové osy oto ného stolu.
Úhlová korekce se uskute uje v transla ní slo ce kanálové
osy s daným íslem (kruhová osa).

_MD INT,  0 nebo 1 0: kladný sm r m ení
1: záporný sm r m ení
(jen u variant s nají ním do pomocných poloh rovnob  s
osou _MVAR=10x10x)

_KNUM  0, >0   0: bez automatické korekce posunutí po átku
>0: s automatickou korekcí posunutí po átku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

 Krom  toho platí dopl kové
parametry
_VMS, _CORA, _TSA, _FA,
_PRNUM, _EVNUM a
_NMSP
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jednosm rné sondy.
Pomocí parametru _TSA je monitorována diference úhlu a p i
nají ní do pomocných poloh pod úhlem se tato hodnota p í-
tá ke _STA1. Jednotkami pro _TSA jsou v tomto p ípad  stup-

!

Pozor
esné stanovení úhlu vy aduje minimáln  v m icích

bodech odpovídající jakost povrchu. Vzdálenost mezi
icími body je zapot ebí volit co mo no nejv í.
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Postup

icí osa _MA
V tomto cyklu se pomocí parametru _MA neudává
jen m icí osa, ale také osa posuvu. Osou posuvu je
2. osa v m icí rovin . V p ípad  polohování rovno-

 s osou se v této ose nají dí na pomocnou
polohu pro m icí bod 2, p i polohování pod úhlem
se pohybují ob  osy. Jako m icí osa nebo osa po-
suvu m e být zadána i aplikáta.

Vzdálenost mezi m icím bodem 1 a m icím
bodem 2 v ose posuvu: _ID
Pomocí parametru _ID je definována vzdálenost v
ose posuvu mezi body P1 a P2. _ID m e nabývat
jedin  kladných hodnot. P ed zahájením cyklu je
proto zapot ebí odpovídajícím zp sobem zvolit bod
P1 na ose posuvu.

Po adovaný úhel _STA1
Pomocí parametru _MA je mo né zvolit kteroukoli ze
3 m icích rovin. Po adovaný úhel _STA1 se proto
vztahuje na kladný sm r osy posuvu a ve sm ru
hodinových ru ek je jeho hodnota záporná, proti
sm ru hodinových ru ek kladná.
Po adovaný úhel _STA1 udává po adovanou hod-
notu úhlu mezi hranou a kladným sm rem osy po-
suvu. Je-li _STA1=0, po aktivování korekce je hrana
nastavena rovnob  s osou posuvu.
U variant m ení "Polohování pod úhlem"
(_MVAR=00x105) se úhel _STA1 pou ívá také p i
nají ní. Do výpo tu úhlu pro polohování vstupuje
také _TSA. _STA1 by se proto m l od zm eného
úhlu li it jen nepatrn .

zné m icí osy a osy posuvu,
vzdálenost _ID

icí osa X

icí osa Y

íklad: G17, osy v rovin

icí osy a osy posuvu, vzdálenost _ID

icí osa Xicí osa Z

(aplikáta)

íklad: G17, s aplikátou

Pro úhel _STA1 je referen ní osa
posuvu

osa posuvu Y

osa posuvu X

íklad: G17
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Postup v p ípad  _MVAR=00x105: Nají ní na po-
mocné polohy pod úhlem

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sondou je pot eba najet naproti m ené plo e tak,

aby bylo p i posuvu s uvedenou m icí osou _MA ve
sm ru po adované hodnoty _SETVAL dosa eno i-
cího bodu 1 na plo e.
Doporu ená vzdálenost k _SETVAL: >_FA.

icí operace s m icím posuvem pak za íná ve
vzdálenosti_FA p ed _SETVAL.

Odchylka polohy od po adované hodnoty nesmí být v
absolutní hodnot  v í ne  m icí dráha _FA. Jinak
se ádné m ení neuskute ní.

Ve druhé z obou os z stává zachována poloha na
za átku cyklu pro m ení v m icím bod  1.

Nají ní na pomocné polohy pod úhlem
Na po áte ní bod pro m ení 2 se nají dí pod úhlem.
Úhel se skládá z hodnot ulo ených v parametrech _STA1
a _TSA. _TDA obsahuje hodnotu pro p ípustnou úhlovou
odchylku a sm uje od po adované hodnoty.

Postup v p ípad  _MVAR=10x105:
Nají ní do pomocných poloh rovnob  s osou

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sondou je pot eba najet naproti m ené plo e

tak, aby bylo p i posuvu s uvedenou m icí osou _MA
ve sm ru m ení _MD bylo dosa eno obou m icích
bod  na plo e v rámci
 celkové m icí dráze: 2 . _FA   v mm
.
Jinak se m ení neuskute ní nebo bude neúplné.
Ve druhé z obou os z stává zachována poloha na
za átku cyklu pro m ení v m icím bod  1.

Na po áte ní bod pro m ení 2 se nají dí rovnob
s osou ve sm ru osy posuvu. Na m icí bod 2 se m i-
cí osou rovn  nají dí ve sm ru _MD.

Nají ní do pomocných poloh pod
úhlem skute ná poloha

obrobku

pomocné polohy

íklad: G17, _MA=102, m icí osa Y,
 osa posuvu X

Nají ní do pomocných poloh rovnob  s osou

skute ná poloha
obrobku

kladný sm r
ení v ose Y

(_MD=0)

nejvzdálen í po át. pozicepo áte ní pozice

íklad: G17, _MA=102, m icí osa Y,
 osa posuvu X, _MD=0
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Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení m icí operace se m icí sonda nachází
v míst  posledního m icího bodu ve vzdálenosti _FA
od m icí plochy.

Pozor
esné m ení je mo né jen tehdy, pokud byla prove-

dena kalibrace sondy za daných m icích podmínek,
tzn. pracovní rovina, sm rové nastavení v etena v rovi-

 a m icí rychlost jsou p i kalibraci a m ení stejné.
Odchylky mohou mít za následek zvý ení chyby m e-
ní.

edpoklad
icí sonda musí být vyvolána jako nástroj spolu se

svými korek ními parametry.

Typ nástroje, nejlépe: 710
i pou ití tohoto cyklu na soustruhu:

nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Speciální postup p i diferen ním m ení

i diferen ním m ení je icí bod 1 snímán dva-
krát:
1. S v etenem oto eným o 180 stup  oproti pozici

na za átku cyklu (oto ení m icí sondy o 180
stup ).

2. S polohou v etena, která platila na za átku cyk-
lu.

Jako spínací bod pro odpovídající sm r osy je defino-
ván rádius nástroje sondy + R, p íp. –R.
Hodnoty se ukládají do globálních u ivatelských dat
(GUD6) v datovém poli pro p íslu nou obrobkovou m -
icí sondu _WP[ ].

U varianty m ení _MVAR=1105
nemusí být vícesm rová m icí sonda na za átku cyk-
lu podrobena kalibraci.
Tato m icí varianta s diferen ním m ením má smysl
jen pro m icí osy _MA=x01 nebo _MA=x02.

Pozor

V p ípad  vysokých po adavk  na p esnost m ení
se diferen ní m ení nedoporu uje!
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íklad programování

ení 1 úhlu pomocí cyklu CYCLE998
Na kruhovém stole je upnutý pravoúhlý obrobek (60 x
40 mm) v rovin  G17. Má být polohov  srovnán tak,
aby jeho hrany byly rovnob  s osami X a Y.
Zji ná úhlová odchylka by m la být automaticky
promítnuta jako aditivní korekce posunutí po átku
kruhové osy. Jako maximální mo ná úhlová odchylka
se bere _TSA=5°. M icí dráha je naprogramována
pomocí _FA=8 mm (max. celková m icí dráha = 16
mm). M icí body by m ly le et 40 mm daleko od se-
be. Na pomocné polohy se má nají t pod úhlem.
Oto ný st l je 4. osou v kanálu (osa C).

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVx, NVy, NVz, NVc

Jako m icí sonda se má pou ít obrobková m icí
sonda 1, nasazená jako nástroj
T20, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T9, D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci. Pozor p i
nají ní na danou polohu! Rádius R je v délce L1
ignorován.

%_N_WINKELMESSUNG_MPF
N10 G54 G17 G90  T9 D1 ;volba T- ísla m icí sondy
N20 M6 ;vým na m icí sondy jako nástroje,

;aktivování korekce
N30 G0 C0 ;nastavení oto ného stolu na pozici 0°
N40 X-20 Y-40 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y

;naproti m icímu bodu
N50 Z40 ;osa Z na m icí vý ku
N60 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 _EVNUM=0
N61 _MVAR=105 _SETVAL=-18 _MA=102 _ID=40
_RA=4 _KNUM=1 _STA1=0 _TSA=5 _FA=8

;dosazení parametr  pro m icí cyklus

N70 CYCLE998 ;m icí cyklus pro m ení úhlu

Úhlová korekce na rota ním stole (osa C)
icí osa Y, osa posuvu X

úhel,
ikmá poloha
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N80 G0 Z160 ;vyjí ní osou Z nahoru
N90 G54 C0 ;op tovné aktivování posunutí G54

;Tím se zm ny stávají platnými!
;nastavení oto ného stolu do polohy 0°
;(hrana je nyní nále it  nasm rována)

N100 M2 ;konec programu

Vysv tlení

ení se provádí ve sm ru osy Y, pro posuv slou í
osa X, nají ní do pomocných poloh pod úhlem.
Cyklus ur uje sm r m ení na základ  skute né
polohy v ose Y a z parametru _SETVAL.
Dále se uskute uje automatická korekce v G54 a
posunutí v ose C (4. kanálová osa) o zji ný úhel
(_STA1=0).
V bloku N90 se posunutí po átku G54 s korekcí
aktivuje a osa C z této polohy nají dí na polohu nula
stup , ím  je diference posunutí po átku vyrovná-
na. Obrobek se potom nachází rovnob  s osou.
Výsledky se ukládají do výsledkového pole _OVR[ ].
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5.7.2 M ení dvou úhl

Funkce

icí varianty
_MVAR=106 u _MVAR=100106

se mohou pou ívat pro výpo et a následnou korekci
úhlové polohy prostorov  ze ikmené roviny na obrobku
pomocí m ení 3 bod . Úhly jsou vzta eny na oto ení
okolo os v aktivní rovin  G17 a  G19.
Jinak platí stejné p edpoklady jako p i jednoduchém

ení úhl .
Dal í informace jsou zapot ebí pro zadání po adované
(p edpokládané) hodnoty 2. úhlu. Korekce posunutí
po átku se uskute uje v rota ních slo kách zadané
pam ti posunutí po átku (otá ení sou adného systé-
mu).

Parametry

i m ení 2 úhl :
_MVAR  106 ení dvou úhl  a zji ování posunutí po átku,

nají ní na pomocné polohy pod úhlem
 100106 ení dvou úhl  a zji ování posunutí po átku,

nají ní do pomocných poloh rovnob  s osou
_SETVAL REAL, >0 Po adovaná hodnota (poloha osy): O ekávaná pozice na povrchu

obrobku c m icím bod  P1 v aplikát  (jen v p ípad  _MVAR=106)
_STA1 REAL Po adovaná hodnota úhlu okolo 1. osy v rovin
_INCA REAL Po adovaná hodnota úhlu okolo 2. osy v rovin
_MD  0, 1 0: kladný sm r m ení

1: záporný sm r m ení
(jen kdy  je _MVAR = 100106)

_ID REAL, >0 Vzdálenost mezi m icími body P1 a P2 v 1. ose v rovin  (aplikáta)
_SETV[0] REAL, >0 Vzdálenost mezi m icími body P1 a P3 ve 2. ose v rovin  (or-

dináta)
_KNUM  0, >0   0: bez automatické korekce posunutí po átku

>0: s automatickou korekcí posunutí po átku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

 Krom  toho platí dopl kové
parametry
_VMS, _CORA, _TSA, _FA,
_PRNUM, _EVNUM a _NMSP
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA má význam jen u jednosm rné sondy.
Pomocí parametru _TSA je monitorována diference úhlu a p i
nají ní do pomocných poloh pod úhlem se tato hodnota p í-
tá ke _STA1. Jednotkami pro _TSA jsou v tomto p ípad  stup-

!
Pozor

esné stanovení úhlu vy aduje minimáln  v m icích
bodech odpovídající jakost povrchu. Vzdálenost mezi

icími body je zapot ebí volit co mo no nejv í.
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Postup p i m ení 2 úhl

Poloha p ed voláním m icího cyklu
ed voláním m icího cyklu je pot eba m icí son-

dou najet nad 1. m icí bod P1 v rovin  a v aplikát
na m icí hloubku. M icí osou je v dy aplikáta.

icí bod P1 je pot eba v rovin  zvolit tak, aby
parametry _ID a _SETV[0] m ly dosazenu kladnou
hodnotu.

Postup p i variant  "Nají ní do pomocných
poloh pod úhlem" (MVAR=106):
Po uskute ní m ení v bod  P1 se nají dí do
polohy P2 v abscise a aplikát  (v p ípad  G17 v
osách X a Z), p em  se bere v úvahu úhel _INCA a
maximální odchylka ulo ená v _TSA. Po dokon ení

ení v bod  P2 následuje zp tný pohyb do bodu
P1 po stejné dráze. Potom se z bodu P1 nají dí v
ordinát  a aplikát  (v p ípad  G17 v osách Y a Z) do
bodu P3, p em  se bere v úvahu úhel _STA1 a
maximální odchylka ulo ená v parametru _TSA. Pak
se zm í bod P3.

Postup p i variant  "Nají ní do pomocných
poloh rovnob  s osami" (MVAR=100106):
Polohování z bodu P1 do bodu P2 se uskute uje v
abscise, z P1 do P3 v ordinát .

i nají ní z po áte ní pozice P1 v aplikát  (v
ípad  G17 v ose Z) musí být mo no bez kolize

najet na body P2 a P3.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení m icí operace m icí sonda nachází
nad 3. m icím bodem ve vzdálenosti _FA v aplikát
(MVAR=106) nebo v po áte ní vý ce (jestli e je
MVAR=100106).

Definice m icích bod
(ordináta) íklad: G17

(abscisa)

(aplikáta)

pozice v ose Z na za átku cyklu

(abscisa)



5 icí cykly pro frézky a obráb cí st ediska 10.04
5.7 CYCLE998 Obrobek: M ení úhlu a zji ování posunutí po átku 5

 Siemens AG 2004 V echna práva vyhrazena.

5-248 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

íklad programování 2

ení 2 úhl  pomocí cyklu CYCLE998
(stanovení ikmé roviny v prostoru)

U obrobku má být zkontrolována úhlová poloha ikmé
roviny, která má být obráb na.
Pro vyhodnocování se budou brát hodnoty z výsledných
parametr  _OVR[ ].

icí bod 1 (P1) je pot eba zvolit tak, aby bod P2 m l
v ordinát  (v p ípad  G17 v ose Y) stejnou hodnotu jako
P1 a aby hodnota v abscise (_ID) byla kladná. Krom
toho musí být sou adnice bodu P3 v abscise (v p ípad
G17: osa X) stejná jako sou adnice bodu P1. Hodnota
v ordinát  (_SETV[0]) musí být kladná.
Polohování v aplikát  má probíhat pokud mo no rovno-

 s ikmou rovinou (po adovaný úhel).
Po adovaná hodnota úhlu ikmé roviny má být v i ose
Y: 12 stup  (_INCA) a v i ose X: 8 stup  (_STA1),
maximální odchylka _TSA=5 stup .

Jako m icí sonda má být pou ita obrobková m icí
sonda 1 ozna ená jako nástroj T9, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T9, D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci.
Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.
%_N_SCHRAEGMESSUNG_MPF
N10 G54 G17 G90  T9 D1 ;volba T- ísla m icí sondy
N20 M6 ;aktivování korek ních parametr
N30 X70 Y-10 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y

;nad m icí bod
N40 Z40 ;nají ní v ose na vý ku m icího bodu a

;aktivování korekce nástroje
N60 _MVAR=106 _SETV[0]=30 _ID=40 _KNUM=0
_RA=0 _STA1=8 _INCA=12 _TSA=5 _PRNUM=1
_VMS=0 _NMSP=1 _FA=5 _EVNUM=0

;dosazení parametr  pro m icí cyklus

N520 CYCLE998 ;m icí cyklus pro m ení ikmé roviny
N530 G0 Z160 ;vyjí ní osou Z nahoru
N540 M30 ;konec programu

(aplikáta) Y
(ordináta)

(abscisa)

(ordináta)
Definice m icích bod

v rovin  G17

(abscisa)
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Vysv tlení

Oba zm ené úhly se ukládají do pole výsledk
_OVR[ ]. Korekce posunutí po átku se neprovádí
(_KNUM=0).

íklad programování 3

Srovnání polohy ikmé plochy obrobku pro doda-
te né zpracování p i pou ití cyklu CYCLE800

Výchozí stav:
• Obrobek je upnutý na oto eném stole (oto ný

dr ák obrobku a je p ibli  srovnán rovnob
s osami stroje.

• Oto ný st l se nachází v základní poloze.
• M icí sonda je vym na jako nástroj T9 a v

re imu JOG s ní bylo najeto asi 20 mm nad levý
ední roh plochy obrobku, její  poloha se má

srovnávat.
• Pomocí funkce krábnutí byl definován po átek p i

posunutí po átku G56, p i n  má m ení dvou
úhl  probíhat, a pracovní rovina G17 na X0, Y0
Z20.

Úkol
Dodate né zpracování se má uskute nit s aktivním

íkazem G57. Polohu obrobku je p itom pot eba srov-
nat tak, aby p i G17 byl nástroj kolmo na p edtím ik-
mou plochu, po átek sou adné soustavy obrobku (G57)
le el v levém rohu a hrany obrobku byly rovnob  s
osami X a Y (G57) Pro stanovení t í hran se má pou í-
vat cyklus CYCLE978. Pro ur ení úhl  cyklus
CYCLE998 (m ení 1 a 2 úhl ).

%_N_EBENE_EINRICHTEN_MPF
N500 G56 G17 G90 ;volba posunutí po átku a pracovní roviny
N505 T9 D1 ;volba m icí sondy
N506 M6 ;aktivování korek ních parametr

;nástroje pro m icí sondu
N510 CYCLE800(1,““,0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1) ;srovnání polohy oto ného stolu
N520 $P_UIFR[4] = $P_UIFR[3] ;kopírování dat z pam ti posunutí po átku

;G56 do G57
N530 G1 F500 X20 Y25 ;nají ní na 1. m icí bod pro m ení dvou

;úhl  v rovin
N540 Z40 ;nají ní na polohovací vý ku v ose Z, na

;které je mo né najet na v echny 3 m icí
;body

(aplikáta)

(abscisa)

(ordináta)

(ordináta) Definice m icích
bod  v rovin  G17

(abscisa)



5 icí cykly pro frézky a obráb cí st ediska 10.04
5.7 CYCLE998 Obrobek: M ení úhlu a zji ování posunutí po átku 5

 Siemens AG 2004 V echna práva vyhrazena.

5-250 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

N550 _VMS=0 _PRNUM=1 _TSA=20 _EVNUM=0
_NMSP=1 _FA=40 _STA1=0 _INCA=0 _MVAR=100106
_MD=1 _ID=50 _SETV[0]=35 _KNUM=4

;m icí rychlost 300 mm/min, datové pole 1
;pro m icí sondu, bezpe nostní oblast 20°,
;bez empirické hodnoty, po et m ení na
;tomté  míst  = 1, m icí dráha 40 mm, úhel
;1 a 2 =0, polohování p i m ení úhl  rovno-
;b  s osami, m ení v záporném sm ru,
;vzdálenost v ose X mezi body P1 a P2
;50 mm, vzdálenost v ose Y mezi body P3 a
;P3 35 mm, korekce posunutí po átku v G57

N560 CYCLE998 ;volání m icího cyklu
N570 G57 ;aktivování posunutí po átku G57
N580 CYCLE800(1,““,0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1) ;srovnání polohy oto ného stolu, m icí

;sonda se nachází kolmo nad ikmou plochou
N590 X20 Y25 ;nají ní na 1. m icí bod v rovin
N600 Z20 ;spu ní v ose Z' asi 20 mm nad plochu
N610 _MVAR=100 _SETVAL=0 _MA=3 _TSA=10
_FA=20 _KNUM=4

;zji ní posunutí po átku na plo e, po ado-
;vaná hodnota 0, m icí osa Z', bezpe nostní
;oblast 10 mm, m icí dráha 20 mm p ed a za
;o ekávaným místem sepnutí, korekce
;posunutí po átku v G57

N620 CYCLE978 ;zji ování posunutí po átku na plo e ve
;sm ru osy Z' kv li stanovení po átku v Z'

N625 G57 ;aktivování zm ného posunutí po átku
N630 X20 Y-20 ;najetí v rovin  p ed p ední hranu
N640 Z-5 ;sjí ní dol  ve sm ru Z' kv li srovnání

;polohy p ední hrany ve sm ru X'
N650 _MVAR=105 _MA=102 _SETVAL=0 _RA=0
_STA1=0

;m ení úhlu m icí osou Y', posuv v ose X'
;vzdálenost mezi m icími body 50 mm,
;korekce v rota ní slo ce posunutí po átku
;G57, po adovaná hodnota úhlu mezi hranou
;a sm rem osy X' je 0

N660 CYCLE998 ; ení úhlu pomocí m ení v ose Y' a
;posuv mezi ob ma m icími body v ose X'
s korekcí v G57

N665 G57 ;aktivování zm ného posunutí po átku G57
N680 X20 Y-20
N690 Z-5 ;najetí v m icí vý ce p ed p ední hranu
N700 _MVAR=100 _MA=2 _SETVAL=0 _FA=10 ;zji ní posunutí po átku na plo e, m ení ve

;sm ru Y', m icí dráha 10 mm p ed a
;10 mm za o ekávanou hranou

N710 CYCLE978 ;zji ní posunutí po átku na plo e m ením
;ve sm ru +Y' a korekce posunutí po átku
;v G57 kv li stanovení po átku v ose Y'

N720 G57 ;aktivování zm ného posunutí po átku G57
N730 X-20 Y-20
N740 Y25 ;najetí p ed levou hranu
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N750 _MA=1 ;m ení ve sm ru +X'
N760 CYCLE978 ;zji ní posunutí po átku na plo e, m ení

;ve sm ru +X' a korekce posunutí po átku
;v pam ti G57, m icí dráha 10 mm p ed a
;10 mm za o ekávanou hranou kv li
;stanovení po átku v ose X'

N770 G57 ;aktivování zm ného posunutí po átku G57
N780 Z20 ;vyjí ní nahoru v ose Z
.
.
.

ikmá plocha je nyní úpln  polohov
;srovnána.

N1000 M2 ;konec programu

Poznámka k cyklu CYCLE800
Cyklus pro otá ení CYCLE800 slou í pro m ení a ob-
sluhu na libovolné plo e tak, e aktivní po átek sou ad-
né soustavy obrobku a korekce nástroje jsou v cyklu
pomocí vyvolávání odpovídajících NC-funkcí p evád ny
na ikmou plochu, p em  se bere v úvahu kinematický
et zec stroje a polohování kruhových os.

Cyklus CYCLE800 není sou ástí "Sady m icích cykl "
nýbr  "Standardních cykl ".

Vysv tlení

• Pomocí cyklu CYCLE998 (m ení 2 úhl ) se prová-
dí m ení ikmé plochy obrobku a výsledky jsou

evád ny do korekcí rota ních slo ek pam ti po-
sunutí po átku G57.

• Po volání cyklu CYCLE800 jsou osy X, Y a Z, jako
i podílející se kruhové osy, nastaveny tak, aby se

icí sonda nacházela kolmo nad ikmou plochou
obrobku.

• Následujícím m ením s korekcí posunutí po átku
ve sm ru –Z' pomocí cyklu CYCLE978 je plocha
obrobku vynulována ve sm ru Z'.

• Zji ním úhlové polohy p ední hrany obrobku
vzhledem ke sm ru X' a korekcí pam ti posunutí
po átku G57 pomocí cyklu CYCLE998 je poloha

ední hrany srovnána rovnob  s osou X'.
• Potom se uskute uje m ení s korekcí posunutí

po átku ve sm rech +X' a +Y', v dy pomocí cyklu
CYCLE978, aby se zjistila p esná poloha po átku
sou adné soustavy obrobku v rovin .

• Potom m e za ít dodate né opracování na plo e,
její  poloha byla práv  srovnána.
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5.8 CYCLE961 Obrobek: Se izování polohy podle vnit ního nebo vn ího rohu

5.8.1 P ehled funkce CYCLE961

Programování

CYCLE961

Funkce

Cyklus m e provád t m ení s r znými variantami
ení polohy vnit ního nebo vn ího rohu obrob-

ku ve zvolené rovin . Krom  toho m e být poloha
tohoto rohu nastavena jako po átek sou adné sousta-
vy do zadaného posunutí po átku.
U ur itých variant m ení m e být zadáno dodate né
posunutí.
V závislosti na m icí variant  se m ení uskute uje
s r znými vstupními údaji:
Zadání vzdáleností a úhl
• Obrobek je pravoúhelník:

ení ve t ech bodech
• Neznámá geometrie obrobku:

ení ve ty ech bodech
Zadání 4 bod
• Neznámá geometrie obrobku:

ení ve ty ech bodech

Korekce posunutí po átku

Korekce posunutí po átku se uskute uje v hrubém
posunutí. Pokud existuje i n jaké jemné posunutí
(MD18600: MM_FRAME_FINE_TRANS=1), bude
vymazáno.
Pokud je _KNUM=0, korekce posunutí po átku se
neprovádí.
Pokud je _KNUM <> 0, bude odpovídající posunutí
po átku pro abscisu a ordinátu vypo ítáno tak, aby
vypo tený rohový bod byl po átkem sou adné sou-
stavy obrobku. Korekce rota ních slo ek pro apliká-
tu (v p ípad  G17 oto ení okolo osy Z) se provádí
tak, aby sou adný systém obrobku v rovin  le el
rovnob  se vzta nou hranou.

Pou itelný typ obrobkové m icí sondy
Vícesm rová m icí sonda (_PRNUM=xy)

Se izování polohy podle rohu: nový po átek
sou adné soustavy obrobku

se ízená poloha
podle rohu

referen ní
hrana

sou adný systém pro m ení

íklad: G17
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Pozor
esné m ení je mo né jen tehdy, pokud byla provede-

na kalibrace sondy za daných m icích podmínek, tzn.
pracovní rovina, sm rové nastavení v etena v rovin  a

icí rychlost jsou p i kalibraci a m ení stejné. Odchyl-
ky mohou mít za následek zvý ení chyby m ení.

edpoklad
icí sonda musí být vyvolána jako nástroj spolu se

svými korek ními parametry.
Typ nástroje, nejlépe: 710

i pou ití tohoto cyklu na soustruhu:
nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Varianty m ení

icí cyklus CYCLE961 umo uje následující
varianty m ení, které jsou specifikovány pomocí
parametru _MVAR.
Hodnota Varianta m ení
 105 Se izování polohy podle vnit ního rohu pravoúhelníku, zadání úhlu a vzdálenosti
 106 Se izování polohy podle vn ího rohu pravoúhelníku, zadání úhlu a vzdálenosti
 107 Se izování polohy podle vnit ního rohu, zadání úhlu a vzdálenosti
 108 Se izování polohy podle vn ího rohu, zadání úhlu a vzdálenosti
 117 Se izování polohy podle vnit ního rohu, zadány jsou 4 body
 118 Se izování polohy podle vn ího rohu, zadány jsou 4 body
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5.8.2 Se izování podle polohy rohu zadáním vzdáleností a úhl

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
_MVAR=105, _MVAR=106

je mo né provád t m ení a se izování polohy podle
vnit ního nebo vn ího rohu pravoúhelníku,
pomocí m icích variant

_MVAR=107, _MVAR=108
lze provád t m ení a se izování polohy podle vnit -
ního nebo vn ího rohu obrobku s neznámou
geometrií.

Cyklus nají dí na 3 (u pravoúhelníku) nebo na 4
icí body (v p ípad  neznámé geometrie obrobku)

a vypo ítává pr se ík z nich vyplývajících p ímek a
úhel oto ení vzhledem ke kladnému sm ru abscisy
aktuální roviny. V p ípad  známé geometrie obrobku
(pravoúhelník) m e být vypo ítávaný roh posunutý.
Výsledek, poloha rohu, se ukládá jako absolutní
hodnota do zadaného posunutí po átku (posunutí a
oto ení) a do výsledných parametr  _OVR[ ].

icí body vyplývají z p edem zadaných úhl  a
vzdáleností. M ení se provád jí rovnob  s
osami stávajícího sou adného systému obrobku
(WCS).

Upozorn ní:
i se izování polohy podle vnit ního rohu prová-

dí cyklus pohyby jen v m icí vý ce.
i se izování polohy podle vn ího rohu je

mo né zvolit bu ejí ní rohu po nejkrat í dráze
(pozvednutí v aplikát ) nebo objí ní v rovin .

Princip m ení v p ípad  pravoúhelníku
íklad: vnit ní roh (_MVAR = 105)

(ordináta)

(abscisa)

(ordináta)

Princip m ení v p ípad  neznámé geometrie
íklad: vn í roh (_MVAR = 108)

(abscisa)

ení v oto ené sou adné soustav  obrobku

íklad: G17

sou adný systém p i m ení

poloha se ízená
podle rohu
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Parametry

_MVAR 105 Se izování polohy podle vnit ního rohu pravoúhelníku
(známá geometrie, 3 m icí body)

106 Se izování polohy podle vn ího rohu pravoúhelníku
(známá geometrie, 3 m icí body)

107 Se izování polohy podle vnit ního rohu (geometrie neznámá, 4 m icí body
108 Se izování polohy podle vn ího rohu (geometrie neznámá, 4 m icí body

_FA REAL icí dráha, bude zohled ována jen tehdy, pokud je _FA v í ne  intern
vypo ítaná hodnota

_KNUM 0, >0   0: bez automatické korekce posunutí po átku
>0: s automatickou korekcí posunutí po átku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

_STA1 REAL ibli ná hodnota úhlu od kladného sm ru abscisy ke vzta né hran
obrobku v MCS1) (p esnost: < 10 stup ):
• ve sm ru hodinových ru ek záporná hodnota
• proti sm ru hodinových ru ek kladná hodnota

_INCA REAL ibli ná hodnota úhlu mezi vzta nou hranou a 2. hranou obrobku
(p esnost: < 10 stup ):
• ve sm ru hodinových ru ek záporná hodnota
• proti sm ru hodinových ru ek kladná hodnota

_ID REAL Inkrementální hodnota zp tného pohybu aplikáty p i m ení vn ího rohu,
slou í pro p ejí ní rohu
speciáln _ID=0: Roh je objí n – nikoli p ejí n.

_SETV[0] REAL, >0 Vzdálenost mezi po áte ním bodem a m icím bodem 2 ve sm ru _STA1
(P1 le í v bod  _SETV[0] / 2)

_SETV[1] REAL, >0 Vzdálenosti mezi po áte ním bodem a m icím bodem 4 ve sm ru
STA1+ INCA (P3 le í v bod  _SETV[1] / 2)

Pouze u m icích variant 105 a 106 (pravoúhelník):
_SETV[2] REAL Posunutí po átku WCS (s korekcí) ve sm ru abscisy
_SETV[3] REAL Posunutí po átku WCS (s korekcí) ve sm ru ordináty
_SETV[4] REAL,

mo né hodnoty:
1, 2, 3, 4

Volba korekce:
1: Zm ený roh bude ulo en jako posunutí po átku
2: Zm ený roh posunutý v abscise o _SETV[2] bude ulo en

jako posunutí po átku
3: Zm ený roh posunutý v obou osách o _SETV[2] (abscisa) a

_SETV[3] (ordináta) bude ulo en jako posunutí po átku
4: Zm ený roh posunutý v ordinát  o _SETV[3] bude ulo en

jako posunutí po átku
1) V p ípad  aktivované transformace, jinak v základním sou adném systému.
Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _PRNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.
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Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE961 vrací v datovém modulu
GUD5 jako výsledky následující hodnoty:
_OVR [4] REAL Úhel k ose abscisy v sou adném systému obrobku (WCS)
_OVR [5] REAL Skute ná hodnota rohového bodu v abscise v WCS
_OVR [6] REAL Skute ná hodnota rohového bodu v ordinát  v WCS
_OVR [20] REAL Úhel k ose abscisy v sou adném systému stroje (MCS)1)

_OVR [21] REAL Skute ná hodnota rohového bodu v abscise v MCS1)

_OVR [22] REAL Skute ná hodnota rohového bodu v ordinát  v MCS1)

_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [3] INTEGER Varianta m ení
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
1) V p ípad  aktivované transformace, jinak v základním sou adném systému.

Postup

Definice vzdáleností a úhl

Definice vzdáleností a úhl ,
poloha p ed voláním m icího
cyklu

ordináta

Úhel posuvu:
_STA1 + _INCA + 10°

osa úhlu

íklad: G17,
neznámá geometrie,
vn í roh

odhadované úhlové polohy

íklad:
záporná hodnota

úhel posuvu: _STA1 – 10°

po áte ní bod
(doporu ený)
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Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sonda se nalézá v m icí hloubce naproti m e-

nému rohu. Na m icí body musí být mo no bez ne-
bezpe í kolize najet. Poloha m icích bod  vyplývá z
naprogramované vzdálenosti mezi po áte ním bodem
a
 _SETVAL[0] (m icí bod 2) p íp.
 _SETVAL[1] (m icí bod 4) ve sm ru úhlu _STA1,
  _INCA.
Výchozí polohy pro m icí bod 1, resp. 3 le í v polovi ní
vzdálenosti.

ení se uskute uje rovnob  s osami ve stávají-
cím sou adném systému obrobku.
Údaj v parametru _STA1 se vztahuje na sou adný sys-
tém stroje.

icí cyklus generuje pot ebné bloky posuv  a usku-
te uje m ení v m icích bodech.

i posuvech je uvnit  cyklu p ipo ítáván k naprogramo-
vaným úhl m dal í toleran ní úhel o velikosti 10 stup .
Nají dí se nap ed na m icí bod P2, potom teprve na

icí body P1, P3 a v závislosti na dosazených para-
metrech nakonec na bod P4.

Pohyb mezi body P1 a P3 v p ípad  vn ího rohu:
_ID=0: rohu se bude objí t
_ID>0: Po m ení v bod  P1 se bude vyjí t nahoru
 o vý ku _ID ve sm ru aplikáty a pak se
 p ejede p es roh P.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
icí sonda se nachází znovu v po áte ním bod

(na m icí hloubce naproti m enému rohu).

Volba korekce pomocí parametru _SETV[4]
U variant m ení MVAR=105, =106 (pravoúhelník)

e být zvoleno posunutí zm eného rohu do po-
átku sou adné soustavy obrobku.

Posunutí se udává v parametrech _SETV[2] (absci-
sa) a _SETV[3] (ordináta).
Parametr _SETV[4] m e nabývat hodnot 1 a  4.

Volba po átku pomocí SETV[4]
(jen pro pravoúhelník: _MVAR=105, =106)

(aplikáta)

ejezd p es vn í roh p i _ID > 0:
icí vý ka plus _ID

icí vý ka

íklad: G17,
_CBIT[14]=0

ený roh

skute ná
hodnota úhlu

(abscisa)(ordináta)
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íklad programování

Mají se zjistit sou adnice vn ího rohu obrobku s
neznámou geometrií.
Posunutí po átku G55 má být upraveno tak, aby se
tento roh kryl s po átkem sou adné soustavy, je-li
toto posunutí aktivováno.
Vzta ná hrana se nachází p ibli  na pozici _STA1= -
35 a 2. hrana je  o p ibli  _INCA=80 stup  dále.
Vzdálenost k m icím bod m 2 a 4 iní u obou 100 mm.
Roh má být z bodu P1 do bodu P3 p ejí n ve vzdále-
nosti _ID = 30 mm nad m icí vý kou.
Na po áte ní pozici naproti rohu, podle n ho  se má
srovnávání polohy provád t, bylo ji  najeto p ed volá-
ním m icího cyklu.

Jako m icí sonda se má pou ít obrobková m icí
sonda 1, nasazená jako nástroj
T20, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T9, D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci.
Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.

%_N_ECKE_EINRICHTEN_MPF
N10 G500 G17 G90  T9 D1 ;volba m icí sondy, aktivování korekcí
N20 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1
N21 _MVAR=108 _FA=20 _KNUM=2 _STA1=-35
_INCA=80 _ID=30 _SETV[0]=100 _SETV[1]=100

;m icí sonda se nachází v po áte ní poloze,
;nap . posuvem v re imu JOG
;dosazení parametr  do cyklu CYCLE961

N30 CYCLE961
N40 G55 ;volání posunutí po átku G55 s korekcí
N100 M2

Srovnávání polohy podle vn ího rohu pomocí m ení 4 bod

ejezd (_ID > 0)
z P1 do P3

skute ná
poloha

vzta ná
                     hrana

po áte ní
bod
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5.8.3 Se izování podle polohy rohu se zadáním 4 bod

Programování

CYCLE961

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
_MVAR=117, _MVAR=118

lze provád t m ení a se izování polohy podle vnit -
ního nebo vn ího rohu obrobku s neznámou
geometrií.

V cyklu se postupn  na polohovací vý ce nají dí
polohovacím posuvem na body P2, P1, P3, P4. V

chto bodech se sjí dí dol  na m icí hloubku a pak
se m icím posuvem nají dí rovnob  s osou
proti hran  obrobku.
Ze vzájemné polohy bod  P1 a  P4 cyklus samo-
statn  ur uje sm r nají ní a m icí osu. Z výsled-

 m ení cyklus vypo ítá rohový bod a úhel vzta -
né hrany v i kladnému sm ru abscisy v práv  zvo-
lené rovin .

Úhel je zji ován m ením bod P2 a P1 (vzta ná
hrana).
Poloha rohu, sou adnice rohového bodu a oto ení se
ukládají do výsledných parametr  _OVR[ ].

Pokud je _KNUM>0, uskute uje se absolutní korekce
v hrubém posunutí v zadaném posunutí po átku
(translace a rotace).

icí body vyplývají z p edem zadané tve ice bod .
ení se provád jí rovnob  s osami stávajícího

sou adného systému obrobku (WCS).

Princip m ení pro vnit ní roh, specifikovány
4 body (_MVAR=117)

(ordináta)
íklad: G17,

pravoúhelník

vzta ná hrana (P1, P2)

ený roh

po áte ní bod

Princip m ení pro vn í roh, specifikovány
4 body (_MVAR=118)

(ordináta)

vzta ná hrana (P1, P2)

íklad: G17 (abscisa)

(abscisa)
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Parametry

_MVAR 117 Se izování polohy podle vnit ního rohu, zadány jsou 4 body

118 Se izování polohy podle vn ího rohu, zadány jsou 4 body
_FA REAL icí dráha
_KNUM 0, >0   0: bez automatické korekce posunutí po átku

>0: s automatickou korekcí posunutí po átku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

_ID REAL Inkrementální p ísuv v aplikát  pro m icí hloubku
_SETV[0] REAL Abscisa bodu P1 v aktivním WCS
_SETV[1] REAL Ordináta bodu P1 v aktivním WCS
_SETV[2] REAL Abscisa bodu P2 v aktivním WCS
_SETV[3] REAL Ordináta bodu P2 v aktivním WCS
_SETV[4] REAL Abscisa bodu P3 v aktivním WCS
_SETV[5] REAL Ordináta bodu P3 v aktivním WCS
_SETV[6] REAL Abscisa bodu P4 v aktivním WCS
_SETV[7] REAL Ordináta bodu P4 v aktivním WCS

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _PRNUM a _NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE961 vrací v datovém modulu
GUD5 jako výsledky následující hodnoty:
_OVR [4] REAL Úhel k ose abscisy v sou adném systému obrobku (WCS)
_OVR [5] REAL Skute ná hodnota rohového bodu v abscise v WCS
_OVR [6] REAL Skute ná hodnota rohového bodu v ordinát  v WCS
_OVR [20] REAL Úhel k ose abscisy v sou adném systému stroje (MCS)1)

_OVR [21] REAL Skute ná hodnota rohového bodu v abscise v MCS1)

_OVR [22] REAL Skute ná hodnota rohového bodu v ordinát  v MCS1)

_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [3] INTEGER Varianta m ení
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
1) V p ípad  aktivované transformace, jinak v základním sou adném systému.
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Postup

Definice 4 bod
Vzájemná poloha bod  P1 a P2 ur uje sm r osy absci-
sy (v p ípad  G17 je to osa X) nového sou adného
systému. Záporné p esazení bodu P1 v i P2 v abscise
(v p ípad  G17 je to osa X) má za následek navíc i
oto ení o 180°!
Poloha rohu je definována v emi ty mi body. Takto

ete nap . u pravoúhelníku zvolit jako po átek r zné
rohy, v závislosti na variant  m ení vnit ního nebo
vn ího rohu.

Jednotlivé body, p íp. hodnotu _FA, je pot eba zvolit
tak, aby na
 celkové m icí dráze: 2 . _FA   (v mm)
bylo dosa eno kontury.
Jinak se ádné m ení neuskute ní.

Uvnit  cyklu je generována minimální celková m icí
dráha
 2 · 20 mm.

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sonda se nachází v polohovací vý ce nad

obrobkem. Na v echny body musí být mo no bez
kolize najet.

icí cyklus sám generuje bloky posuv  a uskute -
uje m ení na m icí hloubce z bod  P1 a  P4.

icí hloubka vyplývá z polohovací vý ky, ze které
sonda sjí dí dol  o hodnotu _ID (záporné znamén-
ko). Po dokon ení m ení v jednom bod  se znovu
vyjí dí na polohovací vý ku, nají dí se na dal í m -
icí bod a op t se sjí dí na m icí hloubku.

Nap ed se nají dí na bod P2 a potom na body P1,
P3 a P4.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
icí sonda se nachází v bod  P4 na polohovací

vý ce.

Volba rohu s pozicemi P1 a  P4

(ordináta)

vn í roh

vzta ná hrana

vnit ní roh

íklad: G17 (abscisa)

vzta ná hrana

Vzdálenost mezi body podél celé m icí
dráhy (2 x _FA)

skute ný
obrobek

nejvzdálen í poloha P2

íklad: G17, body P1, P2

Polohovací vý ka a m icí hloubka _ID

íklad: G17,
_CBIT[14]=0

(aplikáta)

po áte ní
poloha

polohovací vý ka

icí hloubka
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íklad programování

Mají se zjistit sou adnice rohu obrobku pomocí m -
ení z vn ku. U posunutí po átku G55 je pot eba

provést takovou korekci, aby kdy  se pak G55 akti-
vuje, roh se stane po átkem sou adné soustavy
obrobku.

ení probíhá v rovin  G17 s aktivním p íkazem
G54. Sou adnice bod  P1...P4, ze kterých se má
rovnob  s osami nají t na obrobek, jsou ná-
sledující (v mm):
P1.x=50 P1.y=20
P2.x=150 P2.y=20
P3.x=15 P3.y=40
P4.x=15 P4.y=80.

Polohování má probíhat ve vý ce 100 mm. M icí
hloubka le í o 60 mm ní e.
Hrana obrobku je u ka dého bodu o ekávána ve
vzdálenosti men í ne  200 mm (_FA=100 [mm]).

Jako m icí sonda má být pou ita obrobková m icí
sonda 1 ozna ená jako nástroj T9, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T9, D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí sondy
(_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci. Pozor p i nají ní na
danou polohu! Rádius R je v délce L1 ignorován.

%_N_ECKE_EINRICHTEN_1_MPF
N10 G54 G17 G90  T9 D1 ;volba posunutí po átku, roviny, m icí

;sondy...
N20 G0 Z100 ;nají ní m icí sondou na polohovací

;vý ku
N30 X100 Y70 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y

;nad obrobek
N50 _MVAR=118 _SETV[0]=50 _SETV[1]=20
_SETV[2]=150 _SETV[3]=20 _SETV[4]=15 _SETV[5]=40
_SETV[6]=15 _SETV[7]=80 _ID=-60
N51 _VMS=0 _NMSP=1 _PRNUM=1 _FA=100 _KNUM=2

;m icí varianta vn í roh,
;sou adnice bod  P1 a  P4
;m icí dráha k o ekávané hran  100 mm
;(max. m icí dráha = 200 mm)
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N60 CYCLE961 ;volání cyklu
N70 G55 ;volání posunutí po átku G55 s korekcí
N80 G0 X0 Y0 ;nají ní m icí sondou v rovin  X/Y

;nad roh (nový po átek sou adné
;soustavy)

N100 M2 ;konec programu
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5.9 CYCLE997 Obrobek: M ení koule a zji ování posunutí po átku (od 6.3 SW m icích
cykl )

5.9.1 P ehled funkce cyklu CYCLE997

Programování

CYCLE997

Funkce

Pomocí m icího cyklu CYCLE997 s r znými m i-
cími variantami mohou být m eny:
• jedna koule nebo
• 3 stejn  velké koule upevn né na spole ném

podkladu (obrobek)

ení m e probíhat rovnob  s osami sou-
adného systému obrobku (WCS) nebo pod ur i-

tým úhlem v rovin .

Ze 4 nebo 5 m icích bod  na plá ti se stanoví st ed
(poloha koule) o známém pr ru. Dal ími m e-
ními m e být zji n také pr r.
Nají ní na pomocné polohy u m icích bod  P1

 P3, p íp. P4 (stanovení kruhu v rovin ) se v p í-
pad  varianty m ení "pod úhlem" uskute uje po
kruhové dráze, jinak rovnob  s osami.
Polohování v p ísuvné ose a mezi koulemi se v dy
provádí lineárními pohyby.

Cyklus CYCLE997 je schopen zm it kouli a na
základ  polohy jejího st edu automaticky uskute nit
korekci posunutí po átku.

V p ípad  "m ení 3 koulí" se ur uje také prostorový
úhel této skupiny koulí.
Cíl korekce posunutí po átku je mo no zvolit pomocí
parametru _KNUM.

ení sférického tvaru, rovnob  s osou

íklad: G17

ení sférického tvaru pod daným úhlem
- pomocné polohování po kruhové dráze

íklad: G17, 3 m icí
body v rovin po áte ní úhel
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Pou itelný typ obrobkové m icí sondy
Vícesm rová m icí sonda (_PRNUM=xy)

ení probíhá ve v ech t ech sou adných osách.

Pomocí _CBIT[14] je mo no pro m icí sondu zvolit
zné délkové údaj:

• _CBIT[14]=0: L1 se vztahuje na st ed kuli ky
icí sondy

• _CBIT[14]=1: L1 je celková délka
i m ení je zapot ebí pou ívat stejné nastavení

jako p i kalibraci obrobkové m icí sondy.

Pozor
esné m ení je mo né jen tehdy, pokud byla pro-

vedena kalibrace sondy za daných m icích podmí-
nek, tzn. pracovní rovina, sm rové nastavení v ete-
na v rovin  a m icí rychlost jsou p i kalibraci a m -
ení stejné. Odchylky mohou mít za následek zvý e-

ní chyby m ení.

edpoklad
icí sonda musí být vyvolána jako nástroj spolu

se svými korek ními parametry.
Typ nástroje, nejlépe: 710

i "m ení pod ur itým úhlem" (_MVAR=xx1109)
musí být p i kalibraci sondy pou ita funkce "Zji ní
aktivního pr ru kuli ky sondy".
Kalibrace s dodate ným "Zji ním polohové odchyl-
ky" zlep uje p esnost m ení.

V posunutí po átku (framu) jsou v transla ní a ro-
ta ní slo ce ulo eny a aktivovány p ibli né hodnoty
pro polohu koule.

ekávají se jen malé odchylky.
Pr r koule musí být mnohem v í ne  je pr r
kuli ky m icí sondy.

le ité
Je t eba, aby u ivatel zvolil m icí body v závislosti
na variant  m ení tak, aby p i m ení nebo nají -

ní do pomocných poloh nemohlo dojít ke kolizi s
upevn ním koulí nebo s jinými p eká kami.

ení 3 koulí

íklad: _CBIT[14]=0

koule 1

koule 2

koule 3
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Varianty m ení

icí cyklus CYCLE997 umo uje následující varianty
ení, které jsou specifikovány pomocí parametru _MVAR.

Hodnota Varianta m ení
7 6 5 4 3 2 1

      1  9 M ení koule a zji ování posunutí po átku
       0  Bez opakování m ení
       1  S opakováním m ení (se zji nými hodnotami)
     0    M ení rovnob  s osami (osami WCS)
     1    M ení pod ur itým úhlem (nají ní na pomocné polohy po

kruhové dráze)
    0     M ení 1 koule
    1     M ení 3 koulí
   0  1    3 m icí body na kruhové dráze (jen p i "M ení pod úhlem")
   1  1    4 m icí body na kruhové dráze (jen p i "M ení pod úhlem")
  0       Bez výpo tu pr ru (pr r koule je známý)
  1       S výpo tem pr ru

Parametry

_SETVAL REAL Po adovaná hodnota pr ru koule
_SETV[0] REAL Po adovaná hodnota st edu, abscisa – 1. koule
_SETV[1] REAL Po adovaná hodnota st edu, ordináta – 1. koule
_SETV[2] REAL Po adovaná hodnota st edu, aplikáta – 1. koule
_SETV[3] REAL Po adovaná hodnota st edu, abscisa – 2. koule1)

_SETV[4] REAL Po adovaná hodnota st edu, ordináta – 2. koule1)

_SETV[5] REAL Po adovaná hodnota st edu, aplikáta – 2. koule1)

_SETV[6] REAL Po adovaná hodnota st edu, abscisa – 3. koule1)

_SETV[7] REAL Po adovaná hodnota st edu, ordináta – 3. koule1)

_SETV[8] REAL Po adovaná hodnota st edu, aplikáta – 3. koule1)

_RF REAL Rychlost pro pomocný pohyb po kruhové dráze (G2 nebo G3)
(jen v p ípad  _MVAR=xx11x9 – "M ení pod ur itým úhlem"

 _KNUM INT
0, >0

  0: bez automatické korekce posunutí po átku
>0: s automatickou korekcí posunutí po átku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

_STA1 REAL Po áte ní úhel (jen v p ípad  _MVAR=xx11x9 - "M ení pod daným úhlem"
 _INCA REAL Úhlový krok (jen v p ípad  _MVAR=xx11x9 – "M ení pod úhlem"
 _TNVL REAL Mezní hodnota pro zkreslení trojúhelníku (sou et odchylek)

Korekce posunutí po átku se uskute ní jen tehdy, pokud zkreslení ne-
esahuje tuto mezní hodnotu.

(jen kdy  je _MVAR=x1x1x9 – "M ení 3 koulí" a _KNUM>0)
1) Pouze v p ípad  varianty m ení _MVAR= x1x1x9, m ení 3 koulí
Krom  toho platí dopl kové parametry
_FA, _TSA, _VMS, _PRNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.
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Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE997 vrací v datovém modulu
GUD5 jako výsledky následující hodnoty:
_OVR [0] REAL Po adovaná hodnota pr ru 1. koule
_OVR [1] REAL Po adovaná hodnota sou adnice st edu, abscisa 1. koule
_OVR [2] REAL Po adovaná hodnota sou adnice st edu, ordináta 1. koule
_OVR [3] REAL Po adovaná hodnota sou adnice st edu, aplikáta 1. koule
_OVR [4] REAL Skute ná hodnota pr ru 1. koule
_OVR [5] REAL Skute ná hodnota sou adnice st edu, abscisa 1. koule
_OVR [6] REAL Skute ná hodnota sou adnice st edu, ordináta 1. koule
_OVR [7] REAL Skute ná hodnota sou adnice st edu, aplikáta 1. koule
_OVR [8] REAL Diference pr ru 1. koule
_OVR [9] REAL Diference sou adnice st edu, abscisa 1. koule
_OVR [10] REAL Diference sou adnice st edu, ordináta 1. koule
_OVR [11] REAL Diference sou adnice st edu, aplikáta 1. koule
_OVR [12] REAL Skute ná hodnota pr ru 2. koule1)

_OVR [13] REAL Skute ná hodnota sou adnice st edu, abscisa 2. koule1)

_OVR [14] REAL Skute ná hodnota sou adnice st edu, ordináta 2. koule1)

_OVR [15] REAL Skute ná hodnota sou adnice st edu, aplikáta 2. koule1)

_OVR [16] REAL Diference pr ru 2. koule1)

_OVR [17] REAL Diference sou adnice st edu, abscisa 2. koule1)

_OVR [18] REAL Diference sou adnice st edu, ordináta 2. koule1)

_OVR [19] REAL Diference sou adnice st edu, aplikáta 2. koule1)

_OVR [20] REAL Skute ná hodnota pr ru 3. koule1)

_OVR [21] REAL Skute ná hodnota sou adnice st edu, abscisa 3. koule1)

_OVR [22] REAL Skute ná hodnota sou adnice st edu, ordináta 3. koule1)

_OVR [23] REAL Skute ná hodnota sou adnice st edu, aplikáta 3. koule1)

_OVR [24] REAL Diference pr ru 3. koule1)

_OVR [25] REAL Diference sou adnice st edu, abscisa 3. koule1)

_OVR [26] REAL Diference sou adnice st edu, ordináta 3. koule1)

_OVR [27] REAL Diference sou adnice st edu, aplikáta 3. koule1)

_OVR [28] REAL Bezpe ná oblast
_OVI [0] INTEGER íslo posunutí po átku
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu = 997
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
_OVI [11] INTEGER Stavové informace o po adavku na korekci
_OVI [12] INTEGER Dopl kové informace týkající se chyby v p ípad  alarmu, interní

vyhodnocování m ení.
 1) Pouze v p ípad  variant m ení _MVAR= x1x1x9, m ení 3 koulí



5 icí cykly pro frézky a obráb cí st ediska 10.04
5.9 CYCLE997 Obrobek: M ení koule a zji ování posunutí po átku 5

 Siemens AG 2004 V echna práva vyhrazena.

5-268 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

5.9.2 M ení a zji ování posunutí po átku

Strategie m ení a výpo tu

Na za átku cyklu musí být m icí sonda nastavena
v p ísuvné ose na bezpe nostní vý ku. Odtud musí
být koule dosa itelné bez nebezpe í kolize.

icí cyklus za íná m ením 1. koule. Aktivní p íkaz
G17 a  G19 ur uje rovinu s abscisou a ordinátou.
Aplikáta je p ísuvná osa.
Ve vý ce st edu po adované hodnoty v aplikát  se
postupn  nají dí na 4, p íp. 3 m icí body. Z t chto
zm ených hodnot je uvnit  cyklu vypo ítána sku-
te ná poloha st edu kru nice v rovin  (st ed koule v
rovin . P i m ení "pod ur itým úhlem" se pro pot e-
by výpo tu vyu ívá pomocného cyklu CYCLE116.
Poslední m ený bod se nalézá p esn  nad zji -
ným st edem koule v rovin  a nají dí se na n j v
aplikát , která je v té chvíli m icí osou.
Ze v ech t chto m icích bod  se ur uje st ed koule v
abscise, ordinát  a aplikát .

Je-li pomocí parametru _MVAR zvolena varianta m e-
ní "m ení 3 koulí", budou potom tyto koule zm eny
také, a to v posloupnosti koule 2, koule 3.

Volba varianty m ení
V p ípad  varianty "m ení pod ur itým úhlem" (_MVAR
=0x1109) je mo no rychle stanovit polohu koule, její
pr r je znám (malý po et m icích bod  a jen málo
nají ní do pomocných poloh).
"M ení rovnob  s osami" (_MVAR=0x0109) vy a-
duje v dy 5 m icích bod  s nají ním do v ího
po tu pomocných poloh.
U obou druh  m ení je mo né provád t opakovaná

ení s nalezeným st edem koule (_MVAR=xxx119).
Opakováním se zlep uje výsledek m ení.
Krom  toho je mo né ur ovat pr r koule
(_MVAR=10xx1x9). V tom p ípad  se provádí dopl ko-
vé m ení rovnob  s osami v kladném sm ru absci-
sy ve vý ce nalezeného st edu koule z prvního m ení.
Ur ování pr ru koule a opakování m ení je mo né
kombinovat (_MVAR=10xx119). Potom se po ka dém

ení polohy vypo ítává pr r koule.

ení 3 koulí

Nají ní od jedné koule na dal í
v bezpe nostní vý ce

bezpe nostní
vý ka
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Bezpe nostní oblast
echny diference mezi po adovanou s skute nou

hodnotou jsou kontrolovány, zda nep ekra ují bezpe -
nostní oblast (parametr _TSA). Pokud je tato hodnota

ekro ena, objeví se alarmové hlá ení
 "61303 P ekro ení bezpe nostní oblasti"
a je zapot ebí provést NC-RESET.

ení jsou tím p eru ena.
Pokud je _CBIT[0]=1, je m ení nap ed opakováno.

Korekce posunutí po átku p i
ení jen jedné koule (_MVAR= x0x1x9):

Budou vypo ítávány diference po adované a skute né
polohy sou adnic st edu v transla ních slo kách posu-
nutí po átku. Korekce probíhá tak, e zji ný st ed
koule v posunutí po átku s korekcí zaujme p edem
zadanou po adovanou hodnotu pozice (sou adný sys-
tém obrobku, 3 osy).
Korekce se uskute uje v posunutí po átku, které bylo
zadáno parametrem _KNUM. Pokud je _KNUM=0, ko-
rekce posunutí po átku se neprovádí. V posunutích
po átku / framech nesmí být aktivní ádné zm ny m -
ítka.

Nastavení prost ednictvím _CHBIT[21]:
Je mo no nastavit, zda se má korekce posunutí po át-
ku uskute ovat v JEMNÉ nebo HRUBÉ transla ní
slo ce.
• _CHBIT[21]=0:

Korekce se zapo ítává aditivn  v JEMNÉM posunu-
tí (pokud je jemné posunutí aktivováno pomocí MD,
jinak v HRUBÉM posunutí).

• _CHBIT[21]=1:
Korekce se zapo ítává aditivn  v HRUBÉM posu-
nutí, JEMNÉ posunutí je zapo ítáno a potom vyma-
záno (pokud je jemné posunutí aktivováno pomocí
strojního parametru).

Princip korekce posunutí po átku pro 1 kouli

Posunutí ur uje poloha st edu (CP)

(aplikáta)

W  (m ení)
edpokládaná

poloha
X  (abscisa)

íklad: G17, rovina X/Z

Existující oto ení v prostoru z stává nezm no.

skute ná poloha: posunutí v prostoru
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Korekce posunutí po átku p i
ení t í koulí (_MVAR= x1x109):

Korekce kompletního aktivního framu s jeho
transla ními a rota ními slo kami se uskute uje po
skon ení m ení 3 koulí prost ednictvím pomocného
cyklu CYCLE119 (viz kapitola 5.9.4 "CYCLE119...").
Nesmí být aktivní ádné zrcadlové p evrácení nebo
zm na m ítka.
Korekce se uskute uje tak, e trojúhelník 3 zm e-
ných st ed  koulí zaujme p edem zadanou po ado-
vanou hodnotu st edu (sou adný systém obrobku)
Sou et odchylek koulí v i sob  (zkreslení) musí

itom le et v mezích daných parametrem _TNVL.
Jinak se korekce neuskute ní a aktivuje se alarm.
Korekce se v dy uskute uje v HRUBÉM posunutí
(jak bylo popsáno u parametru _CHBIT[21]=1).

Upozorn ní:
U této varianty m ení (m ení 3 koulí) není mo né
provést korekce v globálním základním framu NCU
(_KNUM=1051 a  1066). Tento frame nemá ádné
rota ní slo ky.

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
ed voláním m icího cyklu CYCLE997 je pot eba

icí sondou najet nad po adovanou polohu st edu
(po adované hodnoty v _SETV[...]) 1. koule v bez-
pe nostní vý ce.

eobecn
icí cyklus generuje interpola ní pohyby, které

jsou zapot ebí pro nají ní na samotné m icí body
a uskute ní m ení v souladu se zvolenou variantou

ení.

Upozorn ní
Parametr _FA je pot eba zvolit tak velký, aby v ech-
ny m icí body v ech koulí byly dosa itelné ve vzdá-
lenosti celkové m icí dráhy 2 x _FA.
Jinak se ádné m ení neuskute ní nebo m ení
budou neúplná.

V ideálním p ípad  nemají koule K ádnou odchylku od
po adovaných (o ekávaných) poloh (zkreslení=0)

Odchylky skute né/po adované hodnoty jsou zobrazeny
hodn  zv ené!

(aplikáta)

Princip korekce posunutí po átku pro 3 koule

W  (m ení)
edpokládaná

poloha
X  (abscisa)

íklad: G17, rovina X/Z

skute ná poloha: posunutí a rotace
v prostoru
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Dal í postup
v p ípad  varianty m ení "M ení rovnob  s
osami (_MVAR=x01x9):
Nají ní do v ech pomocných poloh a m icí po-
hyby se uskute ují rovnob  s osami sou adné-
ho systému obrobku. Na m icí body se nají dí ve
vzdálenosti _FA od plá  koule (po adovaná hod-
nota pr ru koule). Za íná se m icím bodem P1.
Po najetí do p íslu né polohy v abscise a ordinát
se sjí dí v aplikát  na vý ku po adované hodnoty
st edu, kde se koná první m ení. Pak se rovnob -

 s osami nají dí na body P2 a  P4, které jsou tak
zm eny.

Bod P2 je dosa en najetím v aplikát  ve vzdálenosti
_FA nad koulí (po adovaná hodnota pr ru) a
novým sjí ním na m icí vý ku (po adovaná hod-
nota st edu v aplikát ). Stejným zp sobem se nají -
dí i na body P3 a P4.

Body P3 a P4 le í ve st edu odvozeném pomocí
bod  P1 a P2 (skute ná hodnota st edu v abscise).
Z bodu P4 se sonda nastavuje v aplikát  do vzdále-
nosti _FA nad kouli a potom se nají dí na skute nou
polohu st edu (P5) v abscise a ordinát . Zde se
uskute uje poslední m ení: v záporném sm ru
aplikáty.

Po tomto m ení se v aplikát  vyjí dí nahoru na
bezpe nostní vý ku (vý ka jako na za átku cyklu).

i m ení 3 koulí následuje polohování v abscise a
ordinát  na po adovanou hodnotu st edu násle-
dující koule. Dal í postup je stejný, jak bylo popsá-
no vý e.

V celé oblasti, kde probíhají pohyby, se nesmí nacházet
ádná upevn ní koulí nebo ádné jiné p eká ky. M e

se stát, e bude nezbytné zvolit variantu m ení s na-
jí ním do pomocných pozic po kruhové dráze
(_MVAR=xx1109). Poloha a po et m icích bod  jsou
potom nastavitelné.

(aplikáta)

bezpe nostní vý ka

koule (skut.)

koule (p edpokl.)

(abscisa)

(ordináta)

íklad: G17

(abscisa)

1) _SETVAL
(nastavená hodnota pr ru koule)
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Dal í postup
v p ípad  varianty m ení "M ení pod úhlem"
(_MVAR=xx11x9):
Pomocí parametru _STA1 (po áte ní úhel) je defi-
nována úhlová poloha bodu P1, pomocí _INCA úh-
lový krok po bodu P2 a dál po bodu P3. Je-li zvolena
varianta m ení se 4 m icími body na kruhu
(_MVAR=1x1109, platí _INCA i z bodu P3 do P4.

Na m icí body se nají dí ve vzdálenosti _FA od
plá  koule (po adovaná hodnota pr ru koule).
Za íná se m icím bodem P1. Po najetí do p íslu né
polohy spole  v abscise a ordinát  se sjí dí v
aplikát  na vý ku po adované hodnoty st edu a 1.

ení se provádí v radiálním sm ru k po adované
hodnot  st edu v abscise/ordinát .

Dále se po kruhové dráze nají dí s posuvem _RF
na body P2 a P3, p íp. i P4, kde se m í stejným
zp sobem jako v bod  P1.

Z bodu P4, p íp. P3 se sonda nastavuje v aplikát
do vzdálenosti _FA nad kouli a potom se nají dí na
skute nou polohu st edu (P5) v abscise a ordinát .
Zde se uskute uje poslední m ení: v záporném
sm ru aplikáty.

Po tomto m ení se v aplikát  vyjí dí nahoru na
bezpe nostní vý ku (vý ka jako na za átku cyklu).

i m ení 3 koulí následuje sou asné polohování v
abscise a ordinát  na k m icímu bodu P1 násle-
dující koule, kde probíhá stejná operace, jak byla
popsána vý e.

V celé oblasti, kde probíhají pohyby, se nesmí nacházet
ádná upevn ní koulí nebo ádné jiné p eká ky.

Sou et po áte ního úhlu _STA1 a v ech úhlových kro-
 _INCA nesmí p ekro it 360 stup .

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení cyklu se m icí sonda nachází nad
zji nou skute nou polohou st edu 3. nebo jediné
koule na bezpe nostní vý ce (vý ka jako na za átku
cyklu).

(aplikáta)
bezpe nostní vý ka

koule (skut.)

koule (p edpokl.)

(abscisa)

(ordináta)

íklad: G17

(abscisa)

1) _SETVAL
(nastavená hodnota pr ru koule)
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5.9.3 P íklad programování pro cyklus CYCLE997

íklad programování

Stanovení polohové odchylky v prostoru
Budou se m it i koule ka dá o pr ru 50 mm.

ekávané polohy st ed  koulí 1 a  3 le í na sou-
adnicích (X,Y,Z)=(100, 100, 100), (600, 100, 100) a

(1100, 1100, 100).

V souladu se zm enými hodnotami se má uskute -
nit korekce posunutí po átku aktivního framu. Pr -

r koulí je p esn  znám.

Nep edpokládá se, e by maximální odchylka plá
kterékoli koule p ekro ila ± 5 mm ( --> _FA=5).

Upnutí obrobku (posunutí po átku) s p íkazem G54:
 NVx, NVy, NVz

Jako m icí sonda se má pou ít obrobková m icí
sonda 1, nasazená jako nástroj T20, D1.

Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T20, D1 zadat následující:
Typ nástroje (DP1): 710
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 50.000
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na st ed kuli ky m icí
sondy (_CBIT[14]=0) jako p i kalibraci.
Pozor p i nají ní na danou polohu! Rádius R je v
délce L1 ignorován.

(aplikáta)

po áte ní poloha
bezpe nostní vý ka

koule

(abscisa)

(ordináta)

obrobekkoule 3

zobrazení po adovaných hodnot

Ve své skute né poloze je obrobek se t emi koulemi
posunutý v prostoru a je upnutý pooto ený. Zm í se
odchylky a provede se korekce posunutí po átku.

koule 2koule 1

(abscisa)
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%_N_ BESTIMME_KS _MPF
 N10 G17 G54 ;Rovina X-Y, aktivní posunutí po átku

N20 T20 D1 ;volba a aktivování (M6) m icí sondy
;s korek ními parametry nástroje D1

 N30 G0 G90 Z200 ;nají cí pozice v ose Z na bezpe nostní
;vý ce

N40 X100 Y100 ;nají cí pozice X,Y pro 1. kouli
N50 _SETVAL=50 _SETV[0]=SET(100,100,100, 600,
100, 100,1100, 1100, 100)

;dosazení parametr  po adovaných
;hodnot pro m icí cyklus

N60 _MVAR=010109 _KNUM=9999 _TNVL=1.2 ;m ení 3 koulí rovnob  s osami
;korekce aktivního framu
;korekce se uskute ní jen tehdy, jestli e
;zji né zkreslení je men í ne  1,2 mm

N70 _VMS=200 _NMSP=1 _FA=5 _PRNUM=1 ;m icí rychlost 200 mm/min,
;m ení ve stejném m icím bod ,
;m icí dráha 5 mm p ed a  5 mm za
;po adovanou polohou (plá  koule)
;datové pole m icí sondy _WP[0,0....9]

N100 CYCLE997 ;volání m icího cyklu
...
N200 M2 ;konec programu

5.9.4 CYCLE119: Aritmetický cyklus pro stanovení prostorové polohy

Funkce

Tento pomocný cyklus ur uje ze 3 p edem zadaných
po adovaných poloh v prostoru (referen ní trojúhel-
ník) a 3 skute ných poloh odchylky v poloze a
úhlech vzhledem k aktivnímu framu a v p ípad  po-

eba se uskute uje korekci tohoto framu.

Cyklus CYCLE119 je vyvoláván jako podprogram
icím cyklem CYCLE997.

Aby bylo mo no vyu ívat tento cyklus univerzáln ,
jsou jeho data p edávána pomocí parametr .

3 spojené body P1 a  P3 (trojúhelník) jsou posunuty
v prostoru a pooto eny: P1', P2', P3'

(aplikáta)

skute ná
poloha

(abscisa)

(ordináta)
skute ná
poloha

obrobek

(abscisa)
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Programování

CYCLE119(_SETPOINT,_MEASPOINT,_ALARM,_RES,
_REFRAME,_COR,_RESLIM)

Parametry

Vstupní údaje Datový typ Význam
  _SETPOINT[3,3] REAL Pole pro 3 po adované pozice v posloupnosti 1., 2., 3. geometrická

osa (X, Y, Z).
Tyto body jsou referen ním trojúhelníkem.

_MEASPOINT[3,3]REAL Pole pro 3 zm ené pozice v posloupnosti 1., 2., 3. geometrická osa
(X, Y, Z). Jedná se o skute nou prostorovou polohu popisovaného
trojúhelníku.

  _COR INT 0: ádná korekce
1...99: korekce posunutí po átku v G54...G57, G505...G599
1000: Korekce posunutí po átku v posledním aktivním kanálovém

základním framu podle MD 28081
1011 a  1026: Korekce posunutí po átku v posledním kanálovém

základním framu
2000: Korekce posunutí po átku v systémovém framu krábnutí

$P_SETFR
9999: korekce posunutí po átku v aktivním framu, nastavitelný

frame G54 a  ...G57, G505...G599 p íp. p i G500 v posled-
ním aktivním základním framu podle  $P_CHBFRMASK

 _RESLIM REAL Mezní hodnota pro zkreslení (má smysl, jen kdy  je _COR > 0)
Je-li _RES pod touto mezní hodnotou, korekce posunutí po átku se
provede, jinak se aktivuje alarm.

Výstupní údaje Datový typ Význam
Výsledky výpo  jsou ukládány do t chto p edávaných parametr

  _ALARM INT íslo alarmu cyklu pro zp tné hlá ení
(p i volání cyklu musí být tato p edávaná hodnota =0)

  _RES REAL Výsledek výpo
< 0: Nebylo mo né vypo ítat ádný frame. Zp tn  je hlá en

alarm (_ALARM > 0)
>=0: Výpo et byl úsp ný. Velikost této hodnoty je m ítkem pro
 zkreslení trojúhelníku, nap . v d sledku nep esností m ení.
 Jedná se o sou et odchylek jednotlivých bod  v mm.

  _REFRAME FRAME Výsledný frame, diference vzhledem k aktivnímu framu.
Pokud je tento výsledný frame z et zen s aktivním framem, obdr í

ené pozice trojúhelníku zadané po adované pozice (sou adný
systém obrobku).

Upozorn ní týkající se korekce:
Frame, jeho  se korekce týká, nesmí obsahovat ádné zrcadlové p evrácení nebo faktor zm ny m -
ítka. Pokud v p ípad  G500 neexistuje ádný kanálový základní frame, aktivuje se alarm cyklu

(_ALARM>0).
Nová data framu se aktivují op tovným naprogramováním G-p íkazu p íslu ného nastavitelného
framu (G500, G54 a  ...) u ivatelem vn  tohoto cyklu.
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íklad programování pro pou ití cyklu
CYCLE119

%_N_ Kontroll _MPF

  ;Výpo et nového framu v závislosti na p edávaných bodech a uskute ní korekce v aktivním
;framu (_COR=9999) pokud je zkreslení _RES < 1,2 mm:
DEF REAL _SETPOINT[3,3],_MEASPOINT[3,3]
DEF REAL _RES, _RESLIMIT
DEF INT _ALARM
DEF FRAME _REFRAME
N10 G17 G54 T1 D1
N20 _SETPOINT[0,0]=SET(10,0,0) ;po adované sou adnice 1. bodu (X1,Y1,Z1)

N30 _SETPOINT[1,0]=SET(0,20,0) ;po adované sou adnice 2. bodu (X2,Y2,Z2)
N40 _SETPOINT[2,0]=SET(0,0,30) ;po adované sou adnice 3. bodu

(X3,Y3,Z3)
  ; ást programu pro zji ní skute ných sou adnic obrobku t chto 3 bod :

...
  ;P azení zji ných hodnot:

N100 _MEASPOINT[0,0]=SET(11,0,0) ;skute né sou adnice 1. bodu (X1,Y1,Z1)
N110 _MEASPOINT[1,0]=SET(1,20,0) ;skute né sou adnice 2. bodu (X2,Y2,Z2)
N120 _MEASPOINT[2,0]=SET(1,0,30) ;skute né sou adnice 3. bodu (X3,Y3,Z3)

  ;Výpo et s korekcí v G54:
N200 CYCLE119(_SETPOINT,_MEASPOINT,
_ALARM,_RES,_REFRAME,9999,1.2)
IF (_ALARM==0) GOTOF _OKAY
MSG ("Fehler:  " <<_ALARM)
M0 ;vyskytl se alarm
GOTOF _END
_OKAY: G54 ;aktivování framu (posunutí po átku) s

korekcí
N400 G0 X... Y... Z... ;posuv ve framu s korekcí
...
N500 _END: M2

n
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6.1 V eobecné p edpoklady

  Následující m icí cykly jsou ur eny pro pou ití na sou-
struzích.
Abyste mohli pracovat s m icími cykly popisovanými v
této kapitole, v pam ti výrobních program ídícího sys-
tému musí být k dispozici následující programy.

ehled m icích cykl
(CYCLE972)1) Kalibrace nástrojové m icí sondy, m ení soustru nického nástroje
CYCLE973 Kalibrace obrobkové m icí sondy v referen ní drá ce nebo na plo e
CYCLE974 ení v 1 bod  s automatickou korekcí nástroje nebo stanovením posunutí

po átku
CYCLE982 Kalibrace nástrojové m icí sondy, m ení soustru nických no  a fréz
CYCLE994 ení ve dvou bodech na pr ru s automatickou korekcí nástroje

ehled pot ebných pomocných program
CYCLE100 Aktivování sestavování protokolu
CYCLE101 Deaktivování sestavování protokolu
CYCLE102 Volba obrazovky pro výsledky m ení
CYCLE103 edb né dosazení vstupních dat
CYCLE104 Interní podprogram: Rozhraní m icích cykl
CYCLE105 Výpis obsahu protokolu: Sestavování protokolu
CYCLE106 ízení operace: Sestavování protokolu
CYCLE107 Výpis textových hlá ení (do verze 6.2 SW m icích cykl )
CYCLE108 Výpis alarmových hlá ení (do verze 6.2 SW m icích cykl )
CYCLE109 Interní podprogram: P enos dat
CYCLE110 Interní podprogram: Kontrola smysluplnosti
CYCLE111 Interní podprogram: M icí funkce
CYCLE113 Na ítání data a asu ze systému: Sestavování protokolu
CYCLE114 Interní podprogram (korekce nástroje)
CYCLE115 Interní podprogram (korekce posunutí po átku)
CYCLE117 Interní podprogram m icích funkcí
CYCLE118 Formátování hodnoty typu REAL: Sestavování protokolu
1) Doporu ujeme Vám pou ívat cyklus CYCLE982. Cyklus CCYLE972 nedisponuje grafickou podporou

icích cykl .

  Data m icích cykl  jsou definována v datových modulech:
• GUD5.DEF
• GUD6.DEF

icí cykly s verzí 6.2 jejich SW jsou pou itelné
pouze na programovém vybavení NCK verze 6.3.
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Vyvolávací a návratové podmínky

• P ed vyvoláním m icího cyklu je v dy zapot ebí
aktivovat D-korekce s údaji kalibra ního nástroje,

íp. obrobkové m icí sondy nebo m eného
nástroje, v souladu s variantou m ení.

• Jako typ nástroje pro obrobkovou m icí sondu je
ípustný typ 5xy s polohami b itu SL=5 a  8.

Délkové údaje se vztahují na st ed kuli ky m icí
sondy.

• Ve framech nesmí být aktivní ádné zm ny m ít
ka <> 1. V cyklech pro m ení obrobku je zrcadlové

evrácení s výjimkou kalibrace p ípustné (podmín-
ka: MD 10610: MIRROR_REF_AX =0).

• G-funkce aktivní p ed voláním m icího cyklu jsou
po jeho skon ení znovu aktivní.

Definice rovin

icí cykly intern  pracují s abscisou a ordinátou
aktuální roviny G17 a  G19.
U soustruh  je standardní nastavení G18.

Upozorn ní týkající se v etena

íkazy pro v eteno se v m icích cyklech v dy vztahují
na aktivní ídící v eteno ídícího systému.
Pokud jsou m icí cykly pou ívány na strojích s více

eteny, je pot eba p íslu né v eteno definovat jako
ídící v eteno je  p ed voláním cyklu.

Literatura: /PG/, "P íru ka programování, Základy"

Soustruh s rovinou G18: osy Z / X
íklad: obrobková sonda se SL = 7

sklí idlo

obrobek

(ordináta)

(abscisa)
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6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nástroj: M ení soustru nických nástroj

6.2.1 P ehled funkcí

Programování

CYCLE982
CYCLE972

Funkce

Cykly CYCLE982 a CYCLE972 realizují tyto operace:
• Kalibrace nástrojové m icí sondy

a
• ení soustru nických nástroj
(vzta eno a sou adný systém stroje, datové pole m icí
sondy _TP[ ])

eny jsou délky nástroje L1, L2 soustru nických
nástroj  s polohami b it  SL=1 a  8.

Nástroje je mo né m it pouze s nástrojovou m icí
sondou, u ní  byla provedena kalibrace.

Upozorn ní
Doporu ujeme Vám pou ívat cyklus CYCLE982.
U cyklu CYCLE972 není k dispozici ádná grafická
podpora m icích cykl .

icí cyklus CYCLE982 poskytuje oproti cyklu
CYCLE972 roz ené mo nosti m ení a kalibrace.

 Tyto varianty jsou popsány v kapitole 6.3.

Varianty m ení

icí cykly CYCLE982 a CYCLE972 umo ují ná-
sledující varianty m ení, které jsou specifikovány
pomocí
 parametru _MVAR.
Hodnota Význam

  0 Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou adnému systému stroje)
  1 ení nástroje (vzta eno na sou adný systém stroje)

ení délek L1 a L2 u soustru nického
nástroje

íklad: sm r pi ky nástroje SL=3

ení L1

ení L2
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Výsledné parametry

icí cykly CYCLE982 a CYCLE972 vrací v p ípa-
 varianty m ení kalibrace v datovém modulu

GUD5 jako výsledky následující hodnoty:
_OVR [8] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota abscisy
_OVR [10] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota abscisy
_OVR [12] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota ordináty
_OVR [14] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota ordináty
_OVR [9] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference abscisy
_OVR [11] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference abscisy
_OVR [13] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference ordináty
_OVR [15] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference ordináty
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [3] INTEGER Varianta m ení
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu

  M icí cykly CYCLE982 a CYCLE972 vrací v p ípad
icí varianty ení nástroje v datovém modulu

GUD5 jako výsledky následující hodnoty:
_OVR [8] REAL Skute ná hodnota délky L1
_OVR [9] REAL Diference délky L1
_OVR [10] REAL Skute ná hodnota délky L2
_OVR [11] REAL Diference délky L2
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [29] REAL P ípustná odchylka rozm ru
_OVR [30] REAL Empirická hodnota
_OVI [0] INTEGER D- íslo
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [3] INTEGER Varianta m ení
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [7] INTEGER íslo pam ti empirické hodnoty
_OVI [8] INTEGER íslo nástroje
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
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6.2.2 Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou adnému systému stroje)

Kalibrace

Cyklus pomocí kalibra ního nástroje zji uje aktuální
vzdálenost mezi po átkem sou adného systému
stroje a spínacím bodem nástrojové m icí sondy a
na ítá je automaticky do odpovídající datové oblasti
v datovém modulu GUD6 pole (_TP [ ]).
Hodnoty nejsou korigovány o empirickou a st ední
hodnotu.

Upozorn ní
Pokud není k dispozici ádný speciální kalibra ní
nástroj, m e být pro kalibraci 2 stran m icí sondy
jako náhrada pou it soustru nický n  s polohou

itu SL=3 (viz kapitola 6.2.3).

edpoklady
Délky 1 a 2 a rádius kalibra ního nástroje musí být

esn  známy a musí být ulo eny do datového bloku
korek ních parametr  nástroje.
Tyto korekce nástroje musí být p i volání m icího cyklu
aktivní. Jako typ nástroje musí být uveden soustru nic-
ký n  (5xy). Poloha b itu musí být SL = 3.

Bo ní plochy kosti ky m icí sondy je zapot ebí na-
stavit tak, aby byly rovnob  s osami stroje Z1, X1
(abscisa a ordináta).

ed kalibrací je zapot ebí zadat p ibli né sou adnice
nástrojové m icí sondy PRNUM vzhledem k po átku
sou adné soustavy stroje do datového pole
 _TP[_PRNUM-1,0] a  _TP[_PRNUM-1,3].
Tyto hodnoty slou í pro automatické nají ní m icí
sondou s kalibra ním nástrojem a od skute né hodno-
ty se nesmí v absolutní hodnot  li it o více, ne  je
hodnota parametru _TSA. Platí také zásada, e m i-
cí sondy musí být dosa eno v rámci
 celkové m icí dráhy 2 x _FA
.

Kalibrace nástrojové sondy s kalibra ním
nástrojem

Kalibra ní nástroj pro nástrojovou sondu
na soustruhu

Typ nástroje 5xy, sm r pi ky nástroje SL = 3

Nástrojová sonda, vzta ená ke stroji
datové pole _TP[  ] (hodnoty sepnutí)
pro sondu _PRNUM = i + 1
v sou adném systému stroje



6 10.04 icí cykly pro soustruhy
6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nástroj: M ení soustru nických nástroj 6

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 6-283

Parametry

_MVAR 0 Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou adnému
systému stroje)

_MA 1, 2 icí osa
_PRNUM INT íslo m icí sondy

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TSA, _FA a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
Kalibra ním nástrojem je pot eba p edem najet na
pozici podle obrázku vpravo.

icí cyklus samostatn  vypo ítá p íslu ný st ed
icí sondy a nají cí dráhu a vygeneruje pot eb-

né bloky posuv .

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení kalibra ní operace se kalibra ní nástroj
nachází ve vzdálenosti _FA od m icí plochy.

Kalibrace sondy s kalibra ním nástrojem,
po áte ní poloha vhodná pro ob  osy

(vzta eno k sou adnému systému stroje)

dy: SL = 3

Kalibrace vzta ená ke stroji,
mo né po áte ní polohy íklad: osa Z

doporu ená minimální
vzdálenost

_MA = 1
sm r m ení -

zakázaná
oblast

_MA = 1
sm r m ení +
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íklad programování

Kalibrace nástrojové m icí sondy
(vzta eno na sou adný systém stroje)
Nástrojová m icí sonda je stacionární a dodává spína-
cí signál. Kalibra ní nástroj je v revolverovém zásobní-
ku zalo en jako nástroj T7.
Hodnoty kalibra ního nástroje T7 D1:

Typ nástroje (DP1): 500
Poloha b itu (DP2): 3
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 10
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 40
Rádius – geometrie (DP6): R = 5

Tento rádius je pot eba brát v úvahu p i volb  po áte ní
polohy pro kalibraci _TP[0,1], _TP [0,3] (vzdálenost k

icí sond  je t eba zv it o 2 . R).

Hodnoty parametr  nástrojové m icí sondy 1 v dato-
vém modulu GUD6, které byly d íve manuáln  zji ny
s p esností na 5 mm (vzta eno na sou . systém stroje):
 _TP[0,0] = 50
 _TP[0,1] = 20
 _TP[0,2] = 70
 _TP[0,3] = 40
Aby bylo dosa eno minimální m icí dráhy 1 mm, je
naprogramována m icí dráha _FA = 1 + 5 = 6 mm
(max. celková m icí dráha = 12 mm).
%_N_KALIBRIEREN_MTWZ_MPF
N05 G94 G90 DIAMOF
N10 T7 D1 ;kalibra ní nástroj
N15 G0 SUPA Z300 X240 ;po áte ní pozice ve sm ru mínus X,

;mínus X p i vypnutém posunutí po átku
N20 _TZL=0.001 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1
N21 _MVAR=0 _MA=2 _TSA=5 _FA=6

;parametry pro kalibra ní cyklus

N30 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru mínus-X
N35 G0 SUPA Z60 ;nají ní na novou po áte ní pozici
N38 _MA=1 ;volba dal í m icí osy
N40 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru mínus-Z
N45 G0 SUPA X20 ;nají ní na novou po áte ní pozici
N48 _MA=2
N50 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru plus X
N55 G0 SUPA Z0 ;nají ní na novou po áte ní pozici
N58 _MA=1
N60 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru plus Z
N65 G0 SUPA X240 ;nají ní osami na bod vým ny nástroje
N70 SUPA  Z300
N99 M2

Kalibrace v ech 4 stran nástrojové sondy 1
(vzta eno k sou adnému systému stroje)

(ordináta)

(abscisa)

Kalibra ní nástroj
(v dy SL = 3)
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6.2.3 Zji ování rozm  kalibra ního nástroje

Funkce

Pokud není k dispozici ádný speciální kalibra ní ná-
stroj, m e být pro kalibraci 2 stran m icí sondy
(_TP[i,0], _TP[i,2]) jako náhrada pou it také soustru -
nický n  s polohou b itu SL=3.
Následující postup umo uje zjistit rozm ry kalibra ní-
ho nástroje.

íklad: osa X, m icí sonda PRNUM=1 (_TP[0,2])

1. Zadejte p ibli ná m icí data do datového modulu
GUD6: parametry _TP[0,0]..._TP[0,3]

2. Soustru nický nástroj zm te na míst  pro jeho
ípravu.

3. V echna data nástroje zadejte do korek ních
parametr  (mimo jiné nap .: L1=60.000) a nástroj
vlo te do revolverového zásobníku.

4. Obrobte zku ební díl (soustru ení na rozm r v
ose X, nap .:
po adovaná hodnota pr ru: 200.000 mm
skute ná hodnota pr ru: 200.100 mm.

5. Upravte korek ní parametry nástroje
(L1=59.950).

6. Zku ební sou ást obrobte nahotovo, nap .:
po adovaná hodnota pr ru: 195.000 mm
skute ná hodnota pr ru: 195.000 mm,
Po adovaná hodnota se musí rovnat skute né,
pak:

7. Prove te kalibraci nástrojové m icí sondy v ose X
(viz p íklad programu v kapitole 6.2.2).

8. Zm te nástroj (viz následující kapitola). P itom by
la být zji na hodnota L1=59.950 (viz bod 5.).

Potom m e být zm en je  i dal í nástroj, který pak
lze pou ívat jako nástroj kalibra ní. Prove te kalibraci

icí sondy. Následující m ení nástroje musí dát
stejnou délku nástroje.
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6.2.4 M ení soustru nického nástroje (vzta eno na sou adný systém stroje)

Funkce

Tento cyklus zji uje novou délku nástroje (L1 nebo L2)
a kontroluje, zda korigovaná diference oproti staré dél-
ce nástroje le í v rámci definované toleran ní oblasti:
Horní mez: bezpe nostní oblast _TSA a

kontrola rozdílu rozm ru _TDIF,
Dolní mez: oblast korekce nuly _TZL.
Jestli e je tato oblast dodr ena, je nová délka ná-
stroje p evzata do korek ních parametr , jinak se v

ípad  p ekro ení vypí e alarmové hlá ení. Pokud
není dosa eno dolní meze, korekce se neprovádí.

Strategie korekcí

Cyklus pro m ení nástroje je ur en pro r zné aplikace:
• Úpln  první m ení nástroje

(_CHBIT[3]=0):
Jsou nahrazovány hodnoty korek ních parametr
nástroje pro geometrii a opot ebení.
Korekce se uskute uje v geometrických slo kách

íslu né délky.
Slo ky opot ebení jsou vymazány.

• Op tovné m ení nástroje (_CHBIT[3]=1):
Výsledná diference se zapo ítává do slo ek opot e-
bení (délka) nástroje.

Budete-li si p át, mohou být zohled ovány také empi-
rické hodnoty. Výpo et st ední hodnoty se neprovádí.

edpoklad
Musí být provedena kalibrace nástrojové m icí
sondy.
Do korek ních parametr  nástroje musí být ulo eny
jeho p ibli né rozm ry:
typ nástroje 5xy, poloha b itu, rádius b itu,
délka 1, délka 2.
Nástroj, který má být m en, musí být spolu se svými
korek ními parametry aktivní u  p i volání cyklu.

ení soustru nického no e
íklad: sm r pi ky nástroje SL=3

 stanovení L1

specifikace m icí osy _MA

Pohyb m icí osy a osy posuvu,
L1 a L2 jsou zhruba známy



6 10.04 icí cykly pro soustruhy
6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nástroj: M ení soustru nických nástroj 6

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 6-287

Parametry

_MVAR 1 ení nástroje (vzta eno na sou adný systém
stroje)

_MA 1, 2 icí osa

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM,
_EVNUM, a _NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
ed voláním cyklu musí být nástrojem najeto tak,

aby se jeho pi ka nacházela v po áte ní pozici, jak
ukazuje obrázek.

icí cyklus samostatn  vypo ítá p íslu ný st ed
icí sondy a p íslu nou nají cí dráhu. Jsou

vygenerovány pot ebné bloky posuv .
St edem rádiusu b itu (S) se najede na st ed m icí
sondy.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení cyklu se pi ka nástroje nachází ve vzdá-
lenosti _FA od m icí plochy.

ení soustru nického nástroje s r znými sm ry
pi ky a po áte ními polohami vhodnými pro ob  osy

ení délky soustru nického nástroje:
posunutí o rádius pi ky nástroje

íklad: SL = 3

P – pi ka nástroje
S – st ed pi ky nástroje
R – rádius pi ky nástroje
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íklad programování

Kalibrace nástrojové m icí sondy a následné m -
ení soustru nického nástroje

(vzta eno na sou adný systém stroje)

Pomocí kalibra ního nástroje T7, D1 má být provede-
na kalibrace v ech 4 stran nástrojové m icí sondy 1.
Potom se má zm it soustru nický nástroj T3, D1 v
obou délkách L1 a L2 (zji ní opot ebení).

Rozm ry kalibra ního nástroje T7 jsou v délkách L1,
L2 a rádiusu R = 5,0 mm p esn  známy a jsou ulo eny
v poli korek ního parametru D1.
Poloha b itu je SL = 3.

Po áte ní dosazení hodnot nástrojové m icí sondy
1 s tolerancí p ibli  1 mm je v datovém modulu
GUD6 následující:
 _TP[0,0] = 220
 _TP[0,1] = 200
 _TP[0,2] = 400
 _TP[0,3] = 380
Po kalibraci je p íslu ná zm ená hodnota dosazena
(kalibra ní hodnota).

Délky m eného nástroje T3, D1 jsou známé, pro-
vádí se m ení opot ebení:

Typ nástroje (DP1): 500
Poloha b itu (DP2): 3
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 100.654
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 60.321
Rádius – geometrie (DP6): R = 2.000
Délka 1 – opot ebení (DP12): 0
Délka 2 – opot ebení (DP13): 0

Kalibrace nástrojové m icí sondy 1
(vzta eno k sou adné soustav  stroje)

(ordináta)

(abscisa)

ení délky soustru nického
nástroje, SL = 3 (vzta eno k
sou adné soustav  stroje)
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%_N_T3_MESSEN_MPF
;kalibrace:
N10 G0 G18 G94 G90 DIAMOF
N20 T7 D1 ;volání kalibra ního nástroje
N30 SUPA Z240 X420 ;po áte ní poloha pro kalibraci
N40 _TZL=0.001 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1
N50 _MVAR=0 _FA=1 _TSA=1  _MA=2

;definice parametr

N60 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru mínus-X
N70 G0 SUPA Z240 ;nová po áte ní pozice
N80 _MA=1 ;nastavení dal í m icí osy (Z)
N90 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru mínus-Z
N100 G0 SUPA X350 ;nová po áte ní pozice
N110_MA=2 ;nastavení dal í m icí osy (X)
N120 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru plus X
N130 G0 SUPA Z170 ;nová po áte ní pozice
N140 _MA=1 ;nastavení dal í m icí osy (Z)
N150 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru plus Z
N160 G0 SUPA X350 ;nají ní osami na bod pro vým nu nástroje
N170 SUPA Z520 ;posuv
N180 SUPA X420

;Messen:
N200 T3 D1 ;volba m eného nástroje
N210 G0 SUPA Z240 X420 ;po áte ní pozice pro m ení
N220 _MVAR=1 _MA=2 _TDIF=0.8 ;zm na definice parametr  pro m ení,

;jinak jako p i kalibraci
N230 _CHBIT[3]=1 ;korekce opot ebení (dodate né m ení)
N240 CYCLE982 ;m ení nástroje ve sm ru mínus-X (L1)
N250 G0 SUPA Z240 ;nová po áte ní pozice
N260 _MA=1 ;nastavení dal í m icí osy (Z)
N270 CYCLE982 ;m ení nástroje ve sm ru mínus-Z (L2)
N280 G0 SUPA X420 ;zp tný pohyb jednotlivými osami
N290 SUPA Z520
N300 M2

Vysv tlení

N10 a  N180, kalibrace:
Kalibra ní nástroj T7 se svou " pi kou" je nastaven v

icí ose X z po áte ní pozice do vzdálenosti _FA = 1
mm (rozm rà vzta eno k rádiusu) p ed m icí sondu.
V ose Z je st edem kuli ky najeto na st ed m icí sondy.

icí operace je zahájena v záporném sm ru osy X
(_MA=2, po áte ní poloha) s m icí rychlostí 150
mm/min (_VMS=0, _FA=1). Spínací signál od m icí
sondy 1 (_PRNUM=1) je o ekáván na úseku dráhy
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2 . _FA = 2 mm. Jinak se aktivuje alarm.
ení se uskute uje jen jednou (_NMSP=1).

Po skon ení m ení se " pi ka" nástroje T7 nachází
ve vzdálenosti _FA=1 mm p ed m icí sondou ve
sm ru osy X.
Zji ná hodnota m icí sondy se ukládá do _TP[0,2].
Kalibrace je ukon ena m icí operací ve sm ru mínus
X.

V dal ím postupu následují kalibrace ve zbývajících
icích sm rech/osách.

Vysv tlení

N200 a  N300, m ení:
Úplná kalibrace m icí sondy u  byla provedena.
Soustru nický nástroj T3 se svou " pi kou" je nastaven
v m icí ose X z po áte ní pozice do vzdálenosti _FA =
1 mm (rozm rà vzta eno k rádiusu) p ed m icí son-
du. V ose Z je st edem b itu najeto na st ed m icí son-
dy. Pokud je rádius b itu = 0, jedná se o pi ku
nástroje.

icí operace je zahájena v záporném sm ru osy X
(_MA=2, po áte ní poloha) s m icí rychlostí
150 mm/min (_VMS=0, _FA=1). Spínací signál od m i-
cí sondy 1 (_PRNUM=1) je o ekáván na úseku dráhy
2 . _FA = 2 mm. Jinak se aktivuje alarm.

ení se uskute uje jen jednou (_NMSP=1).
Po skon ení m ení se " pi ka" nástroje T3 nachází ve
vzdálenosti _FA=1 mm p ed m icí sondou ve sm ru
osy X.
Zji ná diference délky L1 (typ nástroje 5xy, _MA=2,
_MVAR=1) je se tena a ulo ena do D1 nástroje T3 do
údaje o opot ebení (_CHBIT[3]=1).

V dal ím postupu následuje m ení ve sm ru mínus Z
a korekce opot ebení v délce L2.
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Doporu ené parametry

Pro bezpe né zpracování tohoto p íkladu programování
se doporu uje dosazení následujících parametr :
• kalibrace:

_TZL=0.001 oblast korekce nuly
_TSA=1 bezpe nostní oblast
_FA=1 m icí dráha

• Úpln  první m ení nástroje:
_TZL=0.001 oblast korekce nuly
_TDIF=3 kontrola rozdílu rozm ru
_TSA=3 bezpe nostní oblast
_FA=3 m icí dráha

• Dodate né m ení nástroje:
_TZL=0.001 oblast korekce nuly
_TDIF=0.3 kontrola diference rozm ru
_TSA=1 bezpe nostní oblast
_FA=1 m icí dráha

FilDocStart
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6.3 CYCLE982 Nástroj: M ení soustru nických a frézovacích nástroj

6.3.1 P ehled funkcí

Programování

CYCLE982

Funkce

Cyklus CYCLE982 umo uje následující:
• Kalibrace nástrojové m icí sondy
• M ení délek nástroje L1 a L2 pro soustru nické

nástroje s polohami b itu 1 a  8
• M ení délek fréz a vrták  na soustruzích
• M ení rádiusu fréz

ení fréz/vrták  vy aduje verzi programového vyba-
vení NCK minimáln  SW 5.

Cyklem CYCLE 982 jsou podporovány následující
icí a kalibra ní úlohy:

• Kalibrace jako p íprava pro m ení/automatické
ení

4 spínací pozice m icí sondy jsou zhruba známy a
jsou ulo eny v datovém poli p íslu né nástrojové

icí sondy. Polohování kalibra ního nástroje
vzhledem k sond  se uskute uje v cyklu.
Je mo né ur it jen tu spínací pozici, která le í v m -
icí ose _MA a ve sm ru m ení odpovídajícím po-
áte ní pozici.

• Inkrementální kalibrace jako p íprava pro inkre-
mentální m ení
Spínací pozice m icí sondy nejsou známé. Kalib-
ra ním nástrojem je zapot ebí je  p ed voláním
cyklu ru  najet (v re imu JOG) do polohy p ed

icí sondou.
Je mo né ur it jen tu spínací pozici, která le í v m -
icí ose _MA a v zadaném sm ru m ení _MD.

Kalibrace musí být provedena jen pro spínací polohu
icí sondy, která odpovídá ose a sm ru, v n

se má pozd ji uskute ovat inkrementální m ení.

definice m icí osy _MA

Kalibrace

pohyb v m icí ose, spínací hodnoty
sondy jsou p ibli  známy

Inkrementální kalibrace

pohyb pouze v m icí ose,
spínací hodnoty sondy
neznámé

specifikováno:
icí osa _MA

a sm r m ení _MD
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• ení
Je mo né ur ovat jen ty m ené veli iny, které
le í v m icí ose _MA.
Geometrie m eného obrobku je zhruba známá a
je ulo ena v korek ních parametrech nástroje.
Polohování nástroje vzhledem ke kalibrované

icí sond  se uskute uje v cyklu. Má být
esn  zji na geometrie nebo opot ebení (první

ení nebo dom ování nástroje).

• Inkrementální m ení
Geometrie m eného nástroje není známa. Je

ed voláním cyklu je zapot ebí nástrojem ru
najet do polohy p ed m icí sondou.
Má být p esn  zm ena geometrie. Je mo né vy-
po ítat jen tu m enou veli inu, která le í v m icí
ose _MA. V cyklu se nají dí na m icí sondu v

icí ose a v zadaném m icím sm ru _MD.

• Automatické m ení
V závislosti na aktivním typu nástroje jsou auto-
maticky zji ovány v echny m itelné veli iny.
Geometrie m eného obrobku je zhruba známá a
je ulo ena v korek ních parametrech nástroje.
Polohování nástroje vzhledem ke kalibrované

icí sond  se uskute uje v cyklu. Má být
esn  zji na geometrie nebo opot ebení (první

ení nebo dom ování nástroje).

• ení a kalibrace vzta ené k sou adné
soustav  stroje
Spínací polohy nástrojové m icí sondy jsou
vzta eny k po átku sou adné soustavy stroje.
Pou ívá se datové pole pro nástrojovou m icí
sondu _PRNUM: _TP[PRNUM-1,...].

ení nástroje
íklad: sm r pi ky nástroje SL=3

 stanovení L1

specifikována m icí osa _MA

pohyb v m icí ose a ose posuvu,
L1 a L2 jsou zhruba známy

Inkrementální m ení nástroje

ení jen v m icí ose,
L1 není známo

specifikováno:
icí osa _MA a

sm r m ení _MD

íklad: sm r pi ky nástroje SL=3
 stanovení L1

Automatické m ení nástroje

íklad: soustru nický nástroj, SL= 3

L1 a L2 jsou stanoveny

ení v obou osách,
L1 a L2 jsou p ibli  známy

Nástrojová sonda, vzta eno k sou . systému stroje

datové pole _TP[  ] (spínací hodnoty) pro
sondu _PRNUM = i + 1 v sou adném
systému stroje
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• ení a kalibrace vzta ené k sou adné
soustav  obrobku
Spínací polohy nástrojové m icí sondy jsou
vzta eny k po átku sou adné soustavy obrobku.
Pou ívá se datové pole pro nástrojovou m icí
sondu _PRNUM: _TPW[PRNUM-1,...].

Zvlá tnosti p i m ení fréz
Korekce délky nástroje se uskute uje specificky
pro soustruhy (SD 42950:TOOL_LENGTH_TYPE =
2). Délky (L1, L2) jsou p itom p azovány stejn  jako
u soustru nického nástroje.

ení m e probíhat s otá ejícím se (M3, M4) nebo
se zastaveným frézovacím v etenem (M5). U zasta-
vených frézovacích v eten se toto v eteno na za átku
nastavuje na zadaný po áte ní úhel _STA1. U jedno-
duchých m icích úloh je mo né toto polohování po-
mocí _STA1 potla it (_CHBIT[20]=1). Je-li toto potla-
ení aktivní, je mo né provád t i m icí úlohy, které

nevy adují frézovací v eteno ovladatelné pomocí
íkazu SPOS.

Za ú elem zm ení druhého b itu je mo né zvolit
funkci "M ení s obratem". S tím je spojeno i vypo te-
ní st ední hodnoty z obou zm ených hodnot.

 Ne v echny funkce jsou k dispozici. N které funkce
vy adují ur itou verzi softwaru m icích cykl  a pro-
gramového vybavení NCK. Tato skute nost je u
jednotlivých funkcí popsána.

Upozorn ní pro soustruhy s osou Y
ed voláním cyklu CYCLE982 je pot eba osu Y

(aplikátu roviny G18) nastavit do polohy, která odpo-
vídá st edu snímací plochy nástrojové m icí sondy
v této ose.
V cyklu samotném se ádné polohování osy Y nepro-
vádí.

Nástrojová sonda, vzta eno k sou . systému obrobku

datové pole _TPW[  ] (spínací hodnoty)
pro sondu _PRNUM = i + 1 v sou adném
systému obrobku

ení frézy
íklad: radiální poloha

výpo et délky stejn  jako u
soustru nického no e s
parametrem SD 42950 = 2
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Varianty m ení

icí cyklus CYCLE982 umo uje následující varian-
ty m ení, které jsou specifikovány pomocí
 parametru _MVAR.
Místo Význam
6 5 4 3 2 1

0 Kalibrace nástrojové m icí sondy s kalibra ním nástrojem
1 ení soustru nického nástroje nebo frézy/vrtáku,

icí osa v _MA (je specifikováno pro
• soustruhy: poloha b itu 1...8
• frézy: 3. a  5. místo v parametru _MVAR)

2 Automatické m ení
(Stanovení obou délek, u frézy také rádiusu.)
Je specifikováno následující:
• soustruhy: poloha b itu 1...8
• frézy: 3. a  5. místo v parametru _MVAR)

    0 Vzta eno na sou adný systém stroje
    1 Vzta eno na sou adný systém obrobku (od 6.3 SW m icích cykl )

Má význam jen pro m ení frézy, i pro automatické m ení:
   0 ení bez obratu
   1 ení s obratem

Má význam jen pro m ení frézy, i pro automatické m ení:
  0

0
  1

2
Jen korekce délky (jen pro m ení) nebo
Automatické m ení frézy

  1    1 Jen korekce rádiusu (jen pro m ení)
  2    1 Korekce délky a rádiusu (jen pro m ení, nikoli pro

inkrementální m ení)
  3    2 Automatické m ení horního b itu:

Korekce délky a rádiusu, objí ní m icí kostky naproti místa po á-
te ní pozice (jen pro automatické m ení, nap .: drá kovací fréza)

  4    2 Automatické m ení horního b itu:
Korekce délky a rádiusu, je-li zji ována jen délka, sm r m ení proti
sm ru nají ní, postup m ení jako v p ípad  _MVAR=x3x02,
av ak se zm ným sm rem nají ní (jen pro automatické m ení,
nap .: drá kovací fréza)

Má význam jen pro m ení frézy, i pro automatické m ení:
 0 Axiální poloha frézy/vrtáku

(rádius v ordinát , v p ípad  G18: osa X, SD 42950: hodnota =2)
 1 Radiální poloha frézy/vrtáku

(rádius v abscise, v p ípad  G18: osa Z, SD 42950: hodnota =2)
0 ení nebo kalibrace
1
1

    0
1

Inkrementální kalibrace nebo
Inkrementální m ení
(omezené varianty, ádné automatické m ení)
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• Následující varianty m ení jsou p i inkrementálním
ení vylou ené:

1xxxx2; 102xx1; 112xx1
• Následující varianty m ení jsou p i _CHBIT[20]=1

(potla ení po áte ní úhlové pozice pomocí _STA1)
u frézovacích nástroj  povoleny:
xxx0x1 (kde x: 0 nebo 1, ádné jiné hodnoty)

• Varianta m ení m e být nep ípustná také tehdy,
pokud s uvedenou m icí osou _MA není realizova-
telná. Nap . má-li být zji ován rádius frézy, ale v
dané pozici se fréza nenachází v m icí ose.

Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE982 vrací v p ípad  varianty
ení kalibrace v datovém modulu GUD5 jako

výsledky následující hodnoty:
_OVR [8] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota abscisy
_OVR [10] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota abscisy
_OVR [12] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota ordináty
_OVR [14] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota ordináty
_OVR [9] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference abscisy
_OVR [11] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference abscisy
_OVR [13] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference ordináty
_OVR [15] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference ordináty
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [3] INTEGER Varianta m ení
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu

icí cyklus CYCLE982 vrací v p ípad ení
obrobku v datovém modulu GUD5 jako výsledky
následující hodnoty:
_OVR [8] REAL Skute ná hodnota délky L1
_OVR [9] REAL Diference délky L1
_OVR [10] REAL Skute ná hodnota délky L2
_OVR [11] REAL Diference délky L2
_OVR [12] REAL Skute ná hodnota rádiusu
_OVR [13] REAL Diference rádiusu
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [29] REAL P ípustná odchylka rozm ru
_OVR [30] REAL Empirická hodnota
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_OVI [0] INTEGER D- íslo
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [3] INTEGER Varianta m ení
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [7] INTEGER Pam  empirické hodnoty
_OVI [8] INTEGER T- íslo
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu

Upozorn ní týkající se typu nástroje
i m ení nebo kalibraci se vyhodnocuje typ aktiv-

ního nástroje (parametr nástroje DP1 v korek ních
parametrech nástroje).
• Typ 5xy: soustru nický n  nebo kalibra ní nástroj
• Typ 1xy: fréza
• Typ 2xy: vrták

Je mo né pou ívat také typy nástroj  711 a  799. S
mito typy se zachází stejn  jako s frézami (typ 1xy).

Od SW 6.3 m icích cykl  je mo né provád t m ení
vrtáku (typ 2xy) také s SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE=0 (viz kapitola 6.3.8). Jinak
lze vrtáky a frézy m it, pouze kdy  je nastaveno
SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE=2.
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6.3.2 Kalibrace nástrojové m icí sondy

Funkce

Kalibrace nástrojové m icí sondy - vzta eno k sou-
adnému systému stroje

i variant  m ení _MVAR=0 je mo né uskute ovat
kalibraci nástrojové m icí sondy s kalibra ním nástro-
jem vzta enou na sou adnou soustavu stroje.
Tato varianta je u  podrobn  popsána v kapitole 6.2.2.

Kalibrace nástrojové m icí sondy vzta ená k sou-
adné soustav  obrobku (od verze 6.3 SW m icích

cykl )
i variant  m ení _MVAR=10 je mo né uskute -

ovat kalibraci nástrojové m icí sondy s kalibra -
ním nástrojem vzta enou na sou adnou soustavu
obrobku.
Spínací polohy nástrojové m icí sondy jsou vzta e-
ny k po átku sou adné soustavy obrobku. Pou ívá
se datové pole pro nástrojovou m icí sondu
_PRNUM: _TPW[PRNUM-1,...].

i m ení vzta eném k obrobku je kalibrace schopná
aktivovat transformace.

edpoklady a postup jsou stejné jako u kalibrace vzta-
ené na sou adnou soustavu stroje (viz kapitola 6.2.2).

Parametry

_MVAR 0
10

Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou adnému
systému stroje)
(viz kapitola 6.2.2)
Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou adnému
systému obrobku)
(od verze 6.3 SW m icích cykl )

_MA 1, 2 icí osa
_PRNUM INT íslo m icí sondy

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TSA, _FA a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Kalibrace, mo né po áte ní polohy v ose X
íklad: vzta eno k obrobku (_MVAR = 10)

sm r m ení -

doporu ená
minimální
vzdálenost

zakázaná
oblast

sm r m ení +
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íklad programování

Kalibrace nástrojové m icí sondy
(vzta ená k sou adné soustav  obrobku)
Nástrojová m icí sonda 1 se nachází v pracovním
prostoru a je se ízena rovnob  s osami sou ad-
ného systému obrobku.
Kalibra ní nástroj je v revolverovém zásobníku zalo-
en jako nástroj T7.

Hodnoty kalibra ního nástroje T7 D1:
Typ nástroje (DP1): 500
Poloha b itu (DP2): 3
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 10
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 40
Rádius – geometrie (DP6): R = 5

Tento rádius je pot eba brát v úvahu p i volb  po á-
te ní polohy pro kalibraci _TPW[0,1], _TPW[0,3]
(vzdálenost k m icí sond  je t eba zv it o 2 . R).

Hodnoty nastavitelného posunutí po átku G54:
Posunutí: X=0, Z=60.000 mm, ádné oto ení

Hodnoty parametr  nástrojové m icí sondy 1 v dato-
vém modulu GUD6, které byly d íve manuáln  zji ny
s p esností na 5 mm (vzta eno na po átek sou adné
soustavy obrobku):
 _TPW[0,0] = 50
 _TPW[0,1] = 20
 _TPW[0,2] = 70
 _TPW[0,3] = 40
Aby bylo dosa eno minimální m icí dráhy 1 mm, je
naprogramována m icí dráha _FA = 1 + 5 = 6 mm
(max. celková m icí dráha = 12 mm).

%_N_KALIBRIEREN_MTWZ_WKS_MPF
N05 G54 G94 G90 DIAMOF
N10 T7 D1 ;kalibra ní nástroj
N15 G0 Z100 X120 ;po áte ní pozice ve sm ru mínus X,

;p i aktivovaném posunutí po átku
N20 _TZL=0.001 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1
N21 _MVAR=10 _MA=2 _TSA=5 _FA=6

;parametry pro kalibra ní cyklus

N30 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru mínus-X
N35 G0 Z80 ;nají ní na novou po áte ní pozici
N38 _MA=1 ;volba dal í m icí osy
N40 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru mínus-Z
N45 G0 X10 ;nají ní na novou po áte ní pozici
N48 _MA=2

Kalibrace v ech 4 stran nástrojové sondy 1
(vzta eno k sou adnému systému obrobku)

kalibra ní nástroj
(v dy: SL = 3)

(ordináta)

(abscisa)
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N50 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru plus X
N55 G0 Z-10 ;nají ní na novou po áte ní pozici
N58 _MA=1
N60 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru plus Z
N65 G0  X10 ;nají ní osami na po áte ní pozici
N70 Z100
N80 X120
N100 M2 ;konec programu

Vysv tlení

Kalibra ní nástroj se pohybuje se svou " pi kou nástro-
je" z po áte ní polohy v bloku N15 (X120, Z100) v ose
Z na st ed m icí sondy. Následuje korekce o rádius
kalibra ního nástroje. Tím se st ed rádiusu dostává na
st ed m icí sondy. Uvádí se ale poloha pi ky nástroje:
Z30 ((_TPW[0,0] + (_TPW[0,1]) / 2 -R = (50+20) / 2 -
5=30)). Potom se nají dí v m icí ose X (_MA=2, G18)
na pozici X76 (_TPW[0,2] + _FA = 70 + 6 = 76). Na
tomto míst  za íná vlastní kalibra ní operace (jako

icí operace) ve sm ru mínus X. Na konci se kalib-
ra ní nástroj znovu nachází na pozici X76.

Nová spínací hodnota ve sm ru mínus X se ulo í do
parametru nástrojové m icí sondy 1 (_PRNUM=1)
_TPW[0,2], pokud odchylka od staré hodnoty p esahuje
0.001 mm (_TZL=0.001). P ípustné jsou odchylky do
5 mm (_TSA = 5).
Potom se nají dí je  na boky sondy ve sm ru mínus
Z, plus X a plus Z, provádí se kalibrace a hodnoty se
ukládají do p íslu ného datového pole _TPW[0,...].
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6.3.3 M ení nástroje

Funkce

Pomocí tohoto cyklu a r zných variant m ení se mohou m it
následující zále itosti:
_MVAR=1: soustru nické nástroje (vzta eno ke stroji)
Tato varianta je podrobn  popsána v kapitole 6.2.4.
_MVAR=11: soustru nické nástroje (vzta eno k obrobku)
_MVAR=xxx01: frézy, vrtáky (vzta eno ke stroji)
_MVAR=xxx11: frézy, vrtáky (vzta eno k obrobku)

ení vzta ená k sou adné soustav  stroje nebo obrobku
vy adují odpovídajícím zp sobem kalibrovanou nástrojovou

icí sondu (dal í informace viz kapitoly 6.3.2 nebo 6.2.2).

Pomocí t chto variant m ení je mo né ur ovat jen ty korek ní
hodnoty, které le í v m icí ose _MA.

Cyklus zji uje novou délku nástroje (L1 nebo L2), u frézo-
vacích nástroj  také rádius, a kontroluje, zda korigovaná
diference oproti staré délce nástroje le í v rámci definované
toleran ní oblasti:
Horní mez: bezpe nostní oblast _TSA a

kontrola rozdílu rozm ru _TDIF,
Dolní mez: oblast korekce nuly _TZL.
Jestli e je tato oblast dodr ena, je nová délka nástroje p e-
vzata do korek ních parametr , jinak se v p ípad  p ekro e-
ní vypí e alarmové hlá ení. Pokud není dosa eno dolní
meze, korekce se neprovádí.

Strategie korekcí

Cyklus pro m ení nástroje je ur en pro r zné aplikace:
• Úpln  první m ení nástroje (_CHBIT[3]=0):

Jsou nahrazovány hodnoty korek ních parametr  nástroje
pro geometrii a opot ebení.
Korekce se uskute uje v geometrických slo kách p íslu né
délky.
Slo ky opot ebení jsou vymazány.

• Dom ení nástroje (_CHBIT[3]=1):
Výsledná diference se zapo ítává do slo ek opot ebení (rá-
dius nebo délka) nástroje.

Budete-li si p át, mohou být zohled ovány také empirické
hodnoty. Výpo et st ední hodnoty se neprovádí.
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  Pokud _CHBIT[20]=1, m e být polohování frézovacího v ete-
na na hodnotu danou parametrem _STA1 potla eno.
To je mo né u následujících variant m ení frézy:
_MVAR=xxx001 (kde x: 0 nebo 1, ádné jiné hodnoty).

edpoklad
Musí být provedena kalibrace nástrojové m icí sondy.
Do korek ních parametr  nástroje musí být ulo eny jeho p i-
bli né rozm ry:
Typ nástroje, poloha b itu u soustru nických nástroj , rádius,
délka 1, délka 2.
Nástroj, který má být m en, musí být spolu se svými korek -
ními parametry aktivní u  p i volání cyklu.

U fréz musí být dosazeno do nastavovaného parametru
SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 2 (výpo et délek jako u
soustru nického nástroje). U frézovacích nástroj  musí být
nástrojové v eteno deklarováno jako ídící v eteno.

U vrták  je SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE=0 p ípustné
také (viz kapitola 6.3.8).

Parametry

_MVAR   1 nebo xxx01
11 nebo xxx11

ení nástroje (vzta eno na sou adný systém stroje)
ení nástroje (vzta eno na sou adný systém obrobku)

(od verze 6.3 SW m icích cykl )

esná specifikace pro frézy se zadává pomocí 3. a
5.místa hodnoty parametru _MVAR.

_MA 1, 2 icí osa
_STA1 REAL V p ípad  frézy: po áte ní úhel
_CORA REAL V p ípad  frézy:

korek ní úhlové nastavení po obrácení
(jen u m ení s obratem _MVAR=xx1x1)

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM,
_EVNUM, a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.
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Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
ed voláním cyklu musí být najeto pi kou sou-

stru nického nástroje na po áte ní pozici, jak uka-
zuje obrázek vpravo. M icí cyklus pak samostatn
vypo ítává nají cí pozici. Tato pozice ur uje sm r

ení v m icí ose _MA.
U frézovacích nástroj  je m icí bod na nástroji ur en
zadanými hodnotami parametr  Délka 1 a Délka 2
(v imn te si: SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE).
Pokud je hodnota rádiusu nenulová, bude se zapo ítá-
vat také. icí bod se pak nalézá na té stran , která je
obrácena k m icí sond  (+R nebo –R). Dále je pot eba
zadat axiální nebo radiální polohu nástroje (_MVAR).
Tato po áte ní pozice musí zaru ovat, e p i nají ní
nedojde ke kolizi.

  U frézovacích nástroj  m e být zvoleno zji ování
rádiusu frézy namísto délky nebo zji ování délky a
rádiusu.

Pokud jsou zvoleny délka a rádius, jsou zapot ebí dva
icí body. Na tyto body se nají dí na odli ných stra-

nách m icí sondy. Nap ed na m icí bod na stran
icí sondy obrácené k po áte nímu bodu. Potom se

ejede na druhou stranu m icí sondy (ve sm ru po á-
te ního bodu) a v opa ném sm ru se zm í druhý m i-
cí bod.
Pokud je v eteno zastaveno (M5) a je zvoleno m ení
bez obratu, uskute ní se 2. m ení s v etenem oto e-
ným o 180 stup . Tak se pou ije stejný b it jako p i 1.

ení.

Z t chto dvou m ení budou vypo ítány korek ní
hodnoty pro L1 nebo L2 a rádius frézy.

Pomocí parametru _MVAR je mo né samostatn  zvolit
ení s obratem:

Nap ed se zm í m icí bod ve zvolené ose a s polohou
etena frézy v po áte ním úhlu podle parametru

_STA1. Pak se nástroj (v eteno) oto í o 180 stup  a
ení se zopakuje. St ední hodnota je zm enou

hodnotou.

ení soustru nického nástroje s r znými sm ry
pi ky nástroje a po áte ními polohami vhodnými

pro ob  osy.
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  M ení s obratem p iná í v ka dém m icím bod  P
druhé m ení s v etenem oto eným o 180 stup  v i
po áte nímu úhlu. K t mto 180 stup m se p ítá je
údaj úhlové korekce v parametru _CORA. Takto je
mo no zvolit ur itý 2. b it frézy, který není posunutý
oproti 1. b itu o p esn  180 stup . P i m ení s obra-
tem mohou být zm eny dva b ity jednoho nástroje.
Velikost korekce je dána st ední hodnotou.

Pokud _CHBIT[20]=1, je mo né pracovat s variantami
ení u frézy, ani  by byl zohled ován po áte ní

úhel _STA1 (viz kapitola 6.3.7).

Poznámka k m ení se zastaveným v etenem
Jestli e není mo né zvolit ádný ur itý b it frézy, je
mo né provád t m ení s otá ejícím se v etenem.
V tom p ípad  musí u ivatel p ed voláním cyklu
CYCLE982 naprogramovat sm r otá ení, otá ky a po-
suv s velikou opatrností, aby nemohlo dojít k po kození

icí sondy. Otá ky a posuv je pot eba zvolit odpoví-
dajícím zp sobem nízké.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení cyklu se pi ka nástroje nachází ve
vzdálenosti _FA od poslední m icí plochy.

 Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézy, vrtáky

 P íklad:
Axiální poloha,
R=0,

ení bez obratu,
jen m ení délky

_MVAR=1
_MA=1

L1=...
L2=...
R=0

L2

Poloha na konci m icího cyklu: vzdálenost _FA

íklad:
ení délky L2 pro soustru nický

nástroj s orientací SL = 3

icí bod

Vrták (typ nástroje: 2xy)
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 Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézy, vrtáky

 P íklad:
Radiální poloha,
R=0,

ení bez obratu,
jen m ení délky

_MVAR=10001
_MA=2

L1=...
L2=...
R=0

L1

 P íklad:
Axiální poloha,
R ≠ 0,

ení bez obratu,
jen m ení délky

_MVAR=1
_MA=1

L1=...
L2=...
R=...

L2

icí bod

Vrták (typ nástroje: 2xy)

icí bod

Fréza (typ nástroje: 1xy)
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 Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézy, vrtáky

 P íklad:
Radiální poloha,
R ≠ 0,

ení bez obratu,
jen m ení délky

_MVAR=10001
_MA=2

L1=...
L2=...
R=...

L1

 P íklad:
Axiální poloha,
R ≠ 0,

ení s obratem,
jen m ení rádiusu

_MVAR=1101
_MA=2
L1 musí být známo

L1=...
L2=...
R=...

R

R=ABS(P – L1)

 P íklad:
Radiální poloha,
R ≠ 0,

ení s obratem,
jen m ení délky

_MVAR=10101
_MA=1
R musí být znám

L1=...
L2=...
R=...

L2

L2=(P - R)

íp. jiný sm r
ení

L2=(P + R)

icí bod

icí bod 1

icí bod 2

icí bod 1 icí bod 2
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 Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézy, vrtáky

 P íklad:
Radiální poloha,
R ≠ 0,

ení bez obratu,
ení délky a rádiusu,

jsou zapot ebí 2 m icí
body

_MVAR=12001
_MA=1

Upozorn ní:
i zahájení musí m icí

bod v obou sou adnicích
le et mimo sou adnice

icí kostky.

Na protilehlé stran  m i-
cí kostky (P2) se usku-
te uje m ení s oto e-
ným v etenem (o 180
stup ), tak e je m en
tentý  b it. To platí jen
tehdy, pokud se provádí

ení se zastaveným
etenem, p íp. bez

obratu.

L1 se v tomto p íkladu
vztahuje na horní b it.
Pokud má být hodnota L1
vypo ítávána v jiném

ení, musí po áte ní
poloha le et pod m icí
kostkou.

L1=...
L2=...
R=...

L2
R

L2=(P1 + P2)/2

R=
ABS(P1-P2)/2 icí bod

po áte ní pozice nástroje
na za átku cyklu
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 Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézy, vrtáky

 P íklad:
Axiální poloha,
R ≠ 0,

ení bez obratu,
ení délky a rádiusu,

jsou zapot ebí 2 m icí
body

_MVAR=2001
_MA=2

ení P2 se provádí s
oto eným v etenem (o
180 stup ), pokud se

í se zastaveným v e-
tenem.

L1=-..
L2=...
R=...

L1
R

L1=(P1 + P2)/2

R=ABS(P1-P2)/2

 P íklad:
Radiální poloha,
R ≠ 0,

ení s obratem v ka -
dém m icím bod ,

ení délky a rádiusu,
jsou zapot ebí 2 m icí
body (4 m ení)

_MVAR=12101
_MA=1

L1=...
L2=...
R=...

L2
R

L2=(P1 + P2)/2

R=ABS(P1-P2)/2

icí bod

icí bod 1 icí bod 2
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íklad programování

ení frézy v radiální poloze
(vzta eno na sou adný systém stroje)
U elní stopkové frézy T3, D1 se má v radiální polo-
ze uskute nit první m ení délky L2 a rádiusu R.

ení má probíhat bez obratu. B it, který je pot eba
zm it, le í v poloze frézovacího v etena 15 stup .
Délka a rádius m eného nástroje T3 jsou p ibli
známy a jsou ulo eny v poli korek ních parametr
D1.

Typ nástroje (DP1): 120
Poloha b itu (DP2):
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 60
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 10
Rádius – geometrie (DP6): R = 14

Neo ekává se, e by odchylky od t chto hodnot byly
í ne  2,5 mm.

Jako m icí sonda se má pou ít nástrojová m icí
sonda 1. Úplná kalibrace této m icí sondy u  byla
provedena (vzta eno na sou adný systém stroje).

esné hodnoty jsou ji  ulo eny do datového pole
_TP[0,...] a p ibli iní:
 _TP[0,0]=220,   _TP[0,1]=200
 _TP[0,2]=400,   _TP[0,3]=380.

%_N_T3_MESSEN_FR_MPF
N1 G0 G18 G90 G94 DIAMOF
N100 T3 D1 ;volba m eného nástroje
N110 G0 SUPA Z285 X450 ;po áte ní pozice pro m ení

;posuv bez posunutí po átku
N120 _TZL=0.001 _TSA=3 _FA=3 _PRNUM=1 _VMS=0
_NMSP=1
N121 _MA=1 _TDIF=2.5 _MVAR=12001 _STA1=15

;zm na definice parametr  pro m ení,
;jinak jako p i kalibraci

N130 _CHBIT[3]=0 ;korekce v geometrii
N131 _CHBIT[20]=0 ;_STA1 nepotla ovat
N140 CYCLE982 ;m ení L2, R nástroje
N180 G0 SUPA X450 ;zp tný pohyb jednotlivými osami
N190 SUPA Z285
N200 M2 ;konec programu

elní stopková fréza, radiální poloha
stanovení L2 a R, vzta eno ke stroji

icí bod na
nástroji
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Vysv tlení

eteno je p íkazem SPOS nastaveno do polohy 15°.
Nap ed se nají dí na m icí bod P1.

icí operace je zahájena v záporném sm ru osy Z
(_MA=1, po áte ní poloha) s m icí rychlostí 300
mm/min (_VMS=0, _FA>1).
Spínací signál od m icí sondy 1 (_PRNUM=1) je

ekáván na úseku dráhy 2 . _FA = 2 mm. Jinak se
aktivuje alarm.

ení se uskute uje jen jednou (_NMSP=1).
Po dokon ení m ení se nástroj T3 nachází ve vzdá-
lenosti _FA = 3 mm + rádius nástroje p ed m icí
sondou.

Potom se m icí sonda objí dí zp sobem uvedeným
na obrázku.
Na protilehlé stran  m icí sondy (P2) se uskute uje

ení s oto eným v etenem (o 180 stup ), tak e je
en tentý  b it.
ení m e probíhat se stojícím v etenem a bez

obratu.
Po dokon ení m ení se nástroj T3 nachází ve vzdá-
lenosti _FA = 3 mm + rádius nástroje p ed m icí son-
dou. V eteno z stává v této poloze.

Rádius a délka L2 jsou p esn  stanoveny a ulo eny
do parametr  nástroje DP6 a DP4 nástroje T3, D1.
Hodnoty jsou p eneseny také do pole výsledných
parametr  OVR[  ].

V bloku N180, N190 se nástroj vrací na svou po á-
te ní pozici a program je potom ukon en.
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6.3.4 Automatické m ení nástroje

Funkce

Pomocí tohoto cyklu a r zných variant m ení mohou být
nástroje automaticky m eny:
_MVAR=2: soustru nické nástroje (vzta eno ke stroji)
_MVAR=12: soustru nické nástroje (vzta eno k obrobku)
_MVAR=xxx02: frézy, vrtáky (vzta eno ke stroji)
_MVAR=xxx12: frézy, vrtáky (vzta eno k obrobku)

ení vzta ená k sou adné soustav  stroje nebo obrobku
vy adují odpovídajícím zp sobem kalibrovanou nástrojovou

icí sondu (dal í informace viz kapitoly 6.3.2 nebo 6.2.2).
V p ípad  fréz/vrták  jsou dal í parametry m ení specifikovány
pomocí 3. a  5. místa v parametru _MVAR. P itom musí být
nastaveno SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 2.

Funkce je stejná jako p i neautomatickém m ení.
i automatickém m ení jsou zji ovány v echny korek ní

parametry. Pomocí typu nástroje jsou definovány následující:
• Soustru nický n : ob  délky (2 m ení),

i polohách b itu 5, 6, 7 a 8 jen jedna délka
• Vrták: délka v závislosti na axiální nebo radiální poloze

 (1 m ení)
• Fréza: ob  délky a rádius (4 m ení),

 Je-li nastaven rádius R=0,
 pak jsou zji ovány jen ob  délky
 (2 m ení).

Zji né korek ní hodnoty se ukládají do aktivního D- ísla
aktivního nástroje.
Strategie práce s korekcemi je definována pomocí _CHBIT[3],
stejn  jako p i m ení.

icí cyklus samostatn  generuje bloky pro nají ní na
icí sondu a bloky posuv  pro m ení délky 1, délky 2

a v p ípad  frézy také rádiusu.
Podmínkou je správn  zvolená po áte ní pozice.

edpoklad
Stejné jako p i m ení nástroje, které není automatické.
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Parametry

_MVAR   2 nebo xxx02
12 nebo xxx12

Automatické m ení nástroje (vzta eno na sou adný systém
stroje)
Automatické m ení nástroje (vzta eno na sou adný systém
obrobku)
(od verze 6.3 SW m icích cykl )

esná specifikace pro frézy se zadává pomocí 3. a  5.místa
hodnoty parametru _MVAR.

_MA 1, 2 icí osa
_STA1 REAL V p ípad  frézy: po áte ní úhel
_CORA REAL V p ípad  frézy:

korek ní úhlové nastavení po obrácení
(jen u m ení s obratem _MVAR=xx1x1)

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM, _EVNUM, a
_NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
ed voláním cyklu musí být najeto pi kou sou-

stru nického nástroje na po áte ní pozici, jak uka-
zuje obrázek vpravo. M icí cyklus pak samostatn
vypo ítává nají cí pozici.
Nap ed se m í (P1) délka v abscise (v p ípad  G18
osa Z) a potom (P2) v ordinát  (v p ípad  G18 osa
X). U soustru nických nástroj  je m icí kostka ob-
jí na ve vzdálenosti _FA.

U frézovacích nástroj  jsou m icí body na nástroji
ur eny zadanými hodnotami parametr  Délka 1 a
Délka 2 (v imn te si: SD 42950). Pokud je hodnota
rádiusu nenulová, bude se zapo ítávat také. Pomocí
parametru _MVAR je pot eba zadat axiální nebo
radiální polohu nástroje a pak je nutno najet na od-
povídající po áte ní pozici. Nap ed se m í hodnota
v abscise (v p ípad  G18 osa Z).
Pomocí parametru _MVAR je mo né samostatn
zvolit m ení s obratem.

icí kostka se objí dí ve vzdálenosti _FA, p íp. v
souladu se sou adnicemi po áte ního bodu (viz
obrázky).

Po áte ní pozice pro soustru nický nástroj
s automatickým m ením – v závislosti na pi ce
nástroje (SL)

ení v posloupnosti
os Z, X
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Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení m icího cyklu se pi ka nástroje znovu
nalézá v po áte ním bod . V cyklu je automaticky ge-
nerován posuv do tohoto bodu.

 Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézovací nástroje

 P íklad:
Axiální poloha,
R ≠ 0,

ení bez obratu,
eteno zastaveno,

jsou zapot ebí 4 m ení

_MVAR=2

Postup:
Na bod P1 se nají dí s
frézovacím v etenem v
po áte ní úhlové pozici
_STA1 a pak se m í.
Proto e je v eteno zasta-
veno (M5) a jeliko  není
zvoleno m ení s obratem,

eteno se oto í o 180° a
po najetí na st ed m icí
kostky se je  jednou
zm í tentý  b it. L2 se
rovná st ední hodnot
obou m ení.
Potom se nají dí na bod
P3 a provádí se m ení;
pak je zm en bod P4 s
je  jednou oto eným

etenem. Z t chto dvou
ení se vypo ítává L1 a

R. Nakonec se sonda vra-
cí zpátky na po áte ní bod
v posloupnosti os abscisa /
ordináta.

L1=...
L2=...
R=...

L1
L2
R

L1=(P3x + P4x)/2

L2=(P1z + P2z)/2

R=
ABS(P3x-P4x)/2

ení bod  P1 a  P4

icí bod
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 Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézovací nástroje

 P íklad:
Radiální poloha,
R ≠ 0

ení s obratem,
je pot eba 8 m ení (P1

 P4, ka dý s obratem)

_MVAR=10102

L1=...
L2=...
R=...

L1
L2
R

L1=(P3x + P4x)/2

L2=(P1z + P2z)/2

R=ABS(P1z-P2z)/2

 P íklad:
Axiální poloha,
R ≠ 0,

ení bez obratu,
jsou zapot ebí 4 m ení

_MVAR=3002

Provádí se objí ní
icí kostky na druhou

stranu naproti po áte ní
pozice.

Upozorn ní:
ení délek pro L2 (P1,

P2) se zde uskute uje v
tomté  m icím bod  1,
bez otá ení v etena o
180 stup .

dy se m í tentý  b it
(po áte ní úhel _STA1).

L1=...
L2=...
R=...

L1
L2
R

L1=(P3x + P4x)/2

L2=(P1z + P2z)/2

R=ABS(P3x-P4x)/2

icí bod 1 icí bod 2

icí bod

ení bod  P1 a  P4

a – vzdálenost od po áte ního bodu



6 10.04 icí cykly pro soustruhy
6.3 CYCLE982 Nástroj: M ení soustru nických a frézovacích nástroj 6

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 6-315

 Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézovací nástroje

 P íklad:
Radiální poloha,
R ≠ 0

ení bez obratu,
jsou zapot ebí 4 m ení

_MVAR=13002

Provádí se objí ní
icí kostky na druhou

stranu naproti po áte ní
pozice.

Upozorn ní:
ení délek pro L1 (P3,

P4) se zde uskute uje v
tomté  m icím bod  1,
bez otá ení v etena o
180 stup .

dy se m í tentý  b it
(po áte ní úhel _STA1).

L1=...
L2=...
R=...

L1
L2
R

L1=(P3x + P4x)/2

L2=(P1z + P2z)/2

R=
ABS(P1z-P2z)/2

 V p ípad  variant m ení _MVAR=0x3xx2 a
_MVAR=0x4xx2 (automatické m ení horního b itu)
musí mít fréza vhodné geometrické rozm ry (rádius
stopky/rádius frézy), aby bylo mo né bez kolize najet

item na st ed m icí sondy.
Kontrola vhodnosti frézy pro tyto m icí varianty se v
cyklu neprovádí. To musí být zaji no u ivatelem.

Po áte ní pozice nástroje na za átku cyklu

icí bod

a – vzdálenost od po áte ní pozice



6 icí cykly pro soustruhy 10.04
6.3 CYCLE982 Nástroj: M ení soustru nických a frézovacích nástroj 6

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

6-316 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézovací nástroje

 P íklad:
Axiální poloha,
R ≠ 0,

ení bez obratu,
jsou zapot ebí 4 m ení

_MVAR=4002

Sm r m ení pro zji o-
vání délky L2 proti sm ru
nají ní, postup m ení
jako p i _MVAR=x3002,
av ak se zm nou nají -

cího pohybu.

Upozorn ní:
ení délek pro L2 (P1,

P2) se zde uskute uje v
tomté  m icím bod ,
bez otá ení v etena o
180 stup .

dy se m í tentý  b it
(po áte ní úhel _STA1).

i volb  po áte ní pozi-
ce, p íp. rozm ru a, je
nezbytn  nutné brát v
úvahu také ku frézy!

L1=...
L2=...
R=...

L1
L2
R

L1=(P3x + P4x)/2

L2=(P1z + P2z)/2

R= ABS(P3x-P4x)/2

Po áte ní pozice nástroje na za átku cyklu -
vpravo od m icí kostky

icí bod

a – vzdálenost od po áte ní
pozice

ení bod  P1 a  P4

Po áte ní pozice nástroje na za átku cyklu -
vlevo od m icí kostky

icí bod

a – vzdálenost od po áte ní
pozice

ení bod  P1 a  P4

Po áte ní pozice frézy na za átku cyklu a r zné
axiální pozice
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Varianta m ení udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézovací nástroje

 P íklad:
Radiální poloha,
R ≠ 0,

ení bez obratu,
jsou zapot ebí 4 m ení

_MVAR=14002

Sm r m ení pro zji o-
vání délky L1 proti sm ru
nají ní, postup m ení
jako p i _MVAR=13002,
av ak se zm nou nají -

cího pohybu.

Upozorn ní:
ení délek pro L1 (P3,

P4) se zde uskute uje v
tomté  m icím bod ,
bez otá ení v etena o
180 stup .

dy se m í tentý  b it
(po áte ní úhel _STA1).

i volb  po áte ní pozi-
ce, p íp. rozm ru a, je
nezbytn  nutné brát v
úvahu také ku frézy!

L1=...
L2=...
R=...

L1
L2
R

L1=(P3x + P4x)/2

L2=(P1z + P2z)/2

R= ABS(P3z-P4z)/2

Po áte ní pozice nástroje na za átku cyklu -
vpravo od m icí kostky

icí bod

a – vzdálenost od po áte ní
pozice

ení bod  P1 a  P4

Po áte ní pozice nástroje na za átku cyklu -
vlevo od m icí kostky

icí bod

a – vzdálenost od po áte ní
pozice

ení bod  P1 a  P4

Po áte ní pozice frézy na za átku cyklu a r zné
radiální pozice
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6.3.5 Inkrementální kalibrace

Funkce

Nástrojová m icí sonda m e být pomocí m icích variant
 _MVAR=100000 (vzta eno ke stroji) nebo
 _MVAR=100010 (vzta eno k obrobku)
inkrementáln  kalibrována pomocí kalibra ního nástroje.
Spínací pozice m icí sondy p itom nejsou známé. Hodnoty ulo e-
né v datovém poli m icí sondy p itom nejsou vyhodnocovány.
Kalibra ním nástrojem je zapot ebí je  p ed voláním cyklu ru
najet (v re imu JOG) do polohy p ed m icí sondou.
Cyklus pomocí kalibra ního nástroje zji uje aktuální vzdálenost
mezi p íslu ným po átkem a spínacím bodem nástrojové m icí
sondy a na ítá je automaticky do odpovídající datové oblasti v
datovém modulu GUD6 pole (_TP[ ] nebo _TPW[ ]).
Hodnoty nejsou korigovány o empirickou a st ední hodnotu.

edpoklad
Bo ní plochy kosti ky nástrojové m icí sondy je zapot ebí nastavit
tak, aby byly rovnob  s p íslu nými osami (sou adný systém
stroje nebo obrobku v abscise a ordinát ).

Délky 1 a 2 a rádius kalibra ního nástroje musí být p esn  známy
a musí být ulo eny do datového bloku korek ních parametr  ná-
stroje.
Tyto korekce nástroje musí být p i volání cyklu aktivní.
Jako typ nástroje musí být uveden soustru nický n  (typ 5xy).
Poloha b itu musí být SL = 3.

Kalibra ní nástroj ( pi ka nástroje) musí být p ed spu ním cyklu
CYCLE982 na pozici, která bude mít za následek, e p i pohybu

icí osy _MA v zadaném sm ru _MD dojde na dráze 2 . _FA k
sepnutí m icí sondy.
Pozor p i ru ním nají ní na danou polohu!
Po kození m icí sondy musí být vylou eno!

Parametry

_MVAR 100000
100010

Inkrementální kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou adné-
mu systému stroje)
Inkrementální kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k sou adné-
mu systému obrobku)

_MA 1, 2 icí osa
_MD 0, 1 Sm r m ení:  0 – pozitivní, 1 - negativní

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _FA, _PRNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.
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Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
Kalibra ním nástrojem je pot eba p edem najet na
pozici, jak ukazuje obrázek.

pi ka" kalibra ního nástroje v icí ose _MA se
nachází ve vzdálenosti men í ne  2 . _FA ed m -
icí plochou.

St ed kuli ky kalibra ního nástroje ve druhé ose
(osa posuvu) se nachází ve st edu m icí sondy.

icí cyklus p i svém spu ní okam it  za íná
icí operaci v uvedené m icí ose _MA a zada-

ném sm ru m ení _MD.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení kalibra ní operace se kalibra ní nástroj
nachází znovu v po áte ní poloze.

Poznámky:
Jako kalibra ní nástroj funguje speciální nástroj, který
se zadává jako soustru nický nástroj (typ 5xy) s polo-
hou b itu 3. Zpravidla má speciální tvar (zalomení),
aby bylo mo né p i kalibraci nají t i na bod P4
(_MA=1, _MD=0). Kalibra ní nástroj: viz kapitola
6.2.2.

i inkrementálním m ení se v ak nemusí provád t
kalibrace v ech 4 stran. Posta uje jen ta strana, která
se pou ívá pro inkrementální m ení.

i m ení v automatickém re imu je tomu jinak. Zde
musí být kalibrace nebo zadání hodnot uskute ny
pro v echny 4 body, aby bylo mo né m eným ná-
strojem automaticky najet na st ed sondy.

Inkrementální kalibrace nástrojové sondy 1

P1: Záporný sm r osy Z (_MA=1, _MD=1)
P1 a  P4: mo né kalibra ní body

(ordináta)
kalibra ní nástroj
(známé rozm ry)

(v dy: SL = 3)

íklad: vzta eno k sou adnému
systému stroje

(abscisa)

Inkrementální kalibrace nástrojové sondy 1
P2: Záporný sm r osy X (_MA=2, _MD=1)

(ordináta)

kalibra ní nástroj
(známé rozm ry)

(v dy: SL = 3)

(abscisa)

Inkrementální kalibrace nástrojové sondy 1
P3: Kladný sm r osy X (_MA=2, _MD=0)

(ordináta)

kalibra ní nástroj
(známé rozm ry)

(v dy: SL = 3)

(abscisa)
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íklad programování

Inkrementální kalibrace nástrojové m icí sondy
Nástrojová m icí sonda 1 se nachází v pracovním
prostoru a je se ízena rovnob  s osami stroje. Kalib-
race se má uskute nit vzhledem k sou adnému systé-
mu stroje ve sm ru mínus X a inkrementáln .
Kalibra ní nástroj je v revolverovém zásobníku zalo-
en jako nástroj T7. Hodnoty kalibra ního nástroje

T7 D1:
Typ nástroje (DP1): 500
Poloha b itu (DP2): 3
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 10
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 40
Rádius – geometrie (DP6): R = 5

Hodnoty nástrojové m icí sondy 1 v datovém modulu
GUD6 p ed kalibrací:
 _TP[0,0] = ?, _TP[0,1] = ?
 _TP[0,2] = ?, _TP[0,3] = ?
%_N_INKR_KALIBRIEREN_MPF
N10 T7 D1 G94 ;kalibra ní nástroj je aktivní,

;je najeto na po áte ní pozici
N20 _MVAR=100000 _MA=2 _MD=1 _FA=20
_PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1

;parametry pro kalibra ní cyklus

N30 CYCLE982 ;kalibrace ve sm ru mínus-X
N99 M2

Vysv tlení
ed spu ním programu se kalibra ní nástroj T7

nachází svou " pi kou" v m icí ose X v oblasti
2 . _FA = 40 mm (rozm r vzta ený k rádiusu) p ed

icí sondou. V ose Z je st edem kuli ky najeto na
st ed m icí sondy.

i spu ní cyklu CYCLE982 je m icí operace zahá-
jena v záporném sm ru osy X (_MA=2, _MD=1) s

icí rychlostí 300 mm/min (_VMS=0, _FA>1). Spí-
nací signál od m icí sondy 1 (_PRNUM=1) je o eká-
ván na úseku dráhy 2 . _FA = 40 mm. Jinak se aktivu-
je alarm. M ení se uskute uje jen jednou
(_NMSP=1).
Po dokon ení m ení se " pi ka" nástroje T7 nalézá
znovu v po áte ní pozici.
Zji ná hodnota m icí sondy se ukládá do _TP[0,2].
Kalibrace je ukon ena m icí operací ve sm ru mínus X.

Inkrementální kalibrace

pohyb pouze v m icí ose,
spínací hodnoty sondy
neznámé

Specifikováno:
icí osa _MA a

sm r m ení _MD

Nástrojová sonda, vzta eno k sou . soustav  stroje

datové pole _TP[  ] (spínací hodnoty)
pro sondu _PRNUM = 1 v sou adném
systému stroje
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6.3.6 Inkrementální m ení

Funkce

Pomocí tohoto cyklu a r zných variant m ení mohou být ná-
stroje m eny inkrementáln :
_MVAR=100001: soustru nické nástroje (vzta eno ke stroji)
_MVAR=100011: soustru nické nástroje (vzta eno k obrobku)
_MVAR=1xxx01: frézy, vrtáky (vzta eno ke stroji)
_MVAR=1xxx11: frézy, vrtáky (vzta eno k obrobku)

ení vzta ená k sou adné soustav  stroje nebo obrobku
vy adují odpovídajícím zp sobem kalibrovanou nástrojovou

icí sondu (dal í informace viz kapitoly 6.3.5).
V p ípad  fréz/vrták  jsou dal í parametry m ení specifikovány
pomocí 3. a  5. místa v parametru _MVAR.

Je mo né m it jednotlivé délky nástroje nebo u fréz i jejich rádius.
Zji né korek ní hodnoty se ukládají do aktivního D- ísla. Hodno-
ty korekcí se ukládají do geometrických dat a údaje opot ebení
jsou p itom vymazány (nezávisle na _CHBIT[3]).

i m ení je mo né zji ovat jen hodnoty korekcí, které le í v
icí ose _MA a ve sm ru m ení _MD.

Pokud _CHBIT[20]=1, m e být polohování frézovacího v etena na
hodnotu danou parametrem _STA1 potla eno (viz kapitola 6.3.7).
To je mo né u variant m ení frézy:
_MVAR= xxx001  (s x : 0 nebo 1, ádné jiné hodnoty).

edpoklady
Nástrojová m icí sonda musí být p i inkrementálním m ení
kalibrována v m icí ose a sm ru, ve kterých se má m ení
uskute ovat.

ený nástroj T musí být vyvolán spolu se svými korek ními
parametry (D- íslo).
V korek ních parametrech je ulo en také typ nástroje.
U frézy musí být dosazeno nastavovanému parametru SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE = 2 (výpo et délek jako u soustru nického
nástroje).
U frézovacích nástroj  musí být nástrojové v eteno deklarováno
jako ídící v eteno. U vrták  je SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE=0 p ípustné také (viz kapitola 6.3.8).
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Parametry

_MVAR 1xxx01
1xxx11

Inkrementální m ení nástroje - vzta eno k sou . systému stroje
Inkrementální m ení nástroje - vzta eno k sou . systému obrobku
(od verze 6.3 SW m icích cykl )

esná specifikace pro frézy a vrtáky se zadává pomocí 3. a
5.místa hodnoty parametru _MVAR.

_MA 1, 2 icí osa
_MD 0, 1 Sm r m ení:  0 – pozitivní, 1 - negativní
_STA1 Jen u frézovacích nástroj  a _CHBIT[20]=0:

po áte ní úhel frézovacího v etena
_CORA Jen u frézovacích nástroj  a m ení s obratem:

korek ní úhlové nastavení frézovacího v etena po obratu
 Krom  toho platí dopl kové parametry

_VMS, _FA, _PRNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
ed voláním cyklu musí být najeto na po áte ní pozici,

jak ukazuje obrázek pro soustru nický nástroj, nap .
posuvem v re imu JOG.

pi ka" nástroje v icí ose _MA se nachází ve
vzdálenosti men í ne  2 . _FA ed m icí plochou.
St ed rádiusu b itu u soustru nického nástroje se ve
druhé ose nachází ve st edu m icí sondy. Pokud je
rádius b itu = 0, jedná se o pi ku nástroje.
U frézy je pot eba zadat axiální nebo radiální polohu
nástroje do parametru _MVAR;
stejn  jsou u ení s obratem:
Nap ed se zm í m icí bod ve zvolené ose a s polohou

etena frézy v po áte ním úhlu podle parametru
_STA1. Pak se nástroj (frézovací v eteno) oto í o 180
stup  plus hodnota v parametru _CORA a m ení se
zopakuje. St ední hodnota je zm enou hodnotou.
Pokud je frézovací v eteno p i zahájení cyklu zapnuté,
bude se m it s otá ejícím se v etenem. V tom p ípa-

 u ivatel musí zvolit otá ky, sm r otá ení a posuv s
mimo ádnou pozorností!
Pokud _CHBIT[20]=1, je mo né pracovat s variantami

ení u frézy, ani  by byl zohled ován po áte ní úhel
_STA1 (viz kapitola 6.3.7).

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení m icího cyklu se pi ka nástroje znovu
nalézá v po áte ní pozici.

Po áte ní pozice a sm r p i inkrementálním m ení
soustru nického nástroje – v závislosti na sm ru
pi ky nástroje
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 Varianta m ení Udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézy, vrtáky

 P íklad:
Axiální poloha,
vrták, R=0,
inkrementální m ení
bez obratu,
zji ování délky v ose Z

_MVAR=100001
_MA=1

pi ku vrtáku v dy na-
stavujte na st ed m icí
sondy!

L1=...
L2=...
R=0

L2

 P íklad:
Radiální poloha,
vrták, R=0,

ení bez obratu,
zji ování délky v ose X

_MVAR=110001
_MA=2

L1=...
L2=...
R=0

L1

 P íklad:
Axiální poloha,
fréza, R ≠ 0,

ení bez obratu,
zji ování délky v ose Z

_MVAR=100001
_MA=1

L1= -...
L2=...
R=...

L2
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 Varianta m ení Udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézy, vrtáky

 P íklad:
Radiální poloha,
fréza, R ≠ 0,

ení bez obratu,
zji ování délky v ose X

_MVAR=110001
_MA=2

L1=...
L2=...
R=...

L1

 P íklad:
Axiální poloha,
fréza, R ≠ 0,

ení s obratem,
zji ování rádiusu

_MVAR=101101
_MA=2

L1 musí být v tomto
ípad  známa.

L1=....
L2=...
R=...

R

 P íklad:
Radiální poloha,
fréza, R ≠ 0,

ení s obratem,
zji ování délky v ose Z

_MVAR=110101
_MA=1

R musí být v tomto p í-
pad  znám.

L1=...
L2=...
R=...

L2
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 Varianta m ení Udávaná
geometrie

Korekce se
provádí v

frézy, vrtáky

 P íklad:
Radiální poloha,
fréza, R ≠ 0,

ení s obratem,
zji ování rádiusu

_MVAR=111101
_MA=1

L2 musí být v tomto
ípad  známa.

L1=...
L2=...
R=...

R
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íklad programování

U soustru nického nástroje T3, D1 s SL = 3 má být
inkrementáln  a vzhledem k sou adné soustav
stroje zji na délka L1.

Jako m icí sonda se má pou ít nástrojová m icí
sonda 1. Inkrementální kalibrace této m icí sondy
ve sm ru mínus X u  byla provedena (vzta ená na
sou adný systém stroje). P esné hodnoty jsou uklá-
dány do datového pole m icí sondy _TP[0,2].

%_N_INKR_MESSEN_MPF
N10 T3 D1 G94 ;soustru nický n  T3 je aktivní

;je najeto na po áte ní pozici
N20 _MVAR=100001 _MA=2 _FA=20 _MD=1
_PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1

;parametry pro m icí cyklus

N30 CYCLE982 ;m ení ve sm ru mínus-X
N99 M2

Vysv tlení
Kalibrace m icí sondy ve sm ru mínus X byla
dokon ena.

ed spu ním programu se nástroj T3 nachází svou
pi kou" v m icí ose X v oblasti 2 . _FA = 40 mm

(rozm r vzta ený k rádiusu) p ed m icí sondou. V ose
Z je st edem b itu najeto na st ed m icí sondy. Pokud
je rádius b itu = 0, jedná se o pi ku nástroje.

i spu ní cyklu CYCLE982 je m icí operace zahá-
jena v záporném sm ru osy X (_MA=2, _MD=1) s m i-
cí rychlostí 300 mm/min (_VMS=0, _FA>1). Spínací
signál od m icí sondy 1 (_PRNUM=1) je o ekáván na
úseku dráhy 2 . _FA = 40 mm. Jinak se aktivuje alarm.

ení se uskute uje jen jednou (_NMSP=1).
Po dokon ení m ení se " pi ka" nástroje T3 nalézá
znovu v po áte ní pozici.
Zji ná je délka L1 (typ nástroje 5xy, _MA=2,
_MVAR=xx0xxx) ulo ena do geometrických parame-
tr  D1 nástroje T3. P íslu né slo ky opot ebení jsou
vymazány.

Inkrementální m ení délky L1,
soustru nický nástroj, SL = 3

(vzta eno ke stroji)
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6.3.7 Fréza: Potla ení po áte ní úhlové pozice _STA1

Funkce

Pokud se má úhlová poloha frézovacího v etena
(b it frézy, který nají dí na m icí sondu) p edávat
do cyklu nezm ná a pokud tedy má být potla eno
nastavování do po áte ní úhlové pozice v paramet-
ru _STA1, lze toho dosáhnout nastavením

_CHBIT[20]=1

To v ak umo uje pouze jednoduché varianty m -
ení fréz, které nemusejí vyu ívat nastavování do

po áte ního úhlu zadaného ve _STA1, nap .: ádné
2. m ení nebo ádná zm na polohy po m ení s
obratem. Jinak jsou mo né varianty m ení fréz, je
jsou p ípustné i p i inkrementálním m ení.

Pokud má stroj frézovací v eteno, které není schop-
né ízení pomocí p íkazu SPOS, pomocí t chto m -
icích variant a nastavení _CHBIT[20]=1 je mo né

it i frézy.

ípustné varianty m ení u frézovacích nástroj  a
_CHBIT[20]=1:
 xxx0x1  (kde x: 0 nebo 1, ádné jiné hodnoty)

Jiné varianty m ení v p ípad  fréz budou odmítnu-
ty, p em  se aktivuje alarmové hlá ení.

i m ení s otá ejícím se v etenem a s nastavením
_CHBIT[20]=1 jsou tyto varianty m ení rovn  p ípust-
né. M ení s obratem v ak povoleno není.
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6.3.8 M ení vrtáku – speciální aplikace (od 6.3 SW m icích cykl )

Funkce

Pokud se na soustruzích pou ívá vrták se svou délko-
vou korekcí stejn  jako u frézek (SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE=0), pak je mo né v této aplika-
ci m it i tento nástroj.
Délka 1 se p itom v dy zapo ítává v aplikát  (osa ko-
rekce nástroje) aktuální roviny G17 a  G19.
Tím je charakterizována také poloha nástroje. Obvyklá
definice polohy v parametru _MVAR (5. desítkové mís-
to) ji  nemá ádný význam a je ignorována.
G17: L1 v ose Z (odpovídá axiální poloze)
G18: L1 v ose Y (u soustruh  se nepou ívá)
G19: L1 v ose X (odpovídá radiální poloze)

Délka L1 se ur uje za t chto okolností:
• aktivní nástroj je typu 2xy (vrták)
• SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE=0
• aktivní rovina G17 nebo G19
• je zvolena varianta m ení:

_MVAR=1: m ení (vzta eno na sou adný
systém stroje)

_MVAR=11: m ení (vzta ená k sou adné
soustav  obrobku)

_MVAR=1000x1: inkrementální m ení
(vzta eno k sou adné soustav
stroje nebo obrobku)

Údaj m icí osy v parametru _MA je ignorován. Uvnit
cyklu se pou ívá 3. osa (aplikáta).
Jinak platí popis p íslu né varianty m ení.

edpoklad:
Kalibrace nástrojové m icí sondy byla uskute na
s aktivní rovinou G18, jak je u soustruh  obvyklé.

ení délky vrtáku L1 v p ípad  G17

(SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 0)

íklad: _MVAR = 1

ení délky vrtáku L1 v p ípad  G19
(SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 0)

íklad: _MVAR = 1
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6.4 CYCLE973: Kalibrace obrobkové m icí sondy

6.4.1 P ehled funkcí

Programování

CYCLE973

Funkce

Pomocí tohoto cyklu m e být provád na kalibrace
obrobkové m icí sondy s r znými polohami b itu
• v referen ní drá ce nebo
• na plo e.

i kalibraci na "plo e" je tato plocha vzta ena k
sou adné soustav  obrobku. Kalibrace m e probí-
hat pouze u zvolené osy a ve zvoleném sm ru, které
jsou kolmé na tuto plochu.

i kalibraci v "referen ní drá ce" je tato kalibrace
vzta ena na sou adnou soustavu stroje. Zde je ka-
librace mo ná v obou sm rech os p i jednom volání
cyklu.
Krom  toho je mo né zvolit i stanovení ikmé polohy

icí sondy nebo zm ení platného pr ru kuli -
ky m icí sondy. Obrobková m icí sonda se p itom

e nacházet pouze ve sm rech b itu SL = 7 nebo
SL = 8.

Princip kalibrace
Zji ná spínací pozice obrobkové m icí sondy v
dané ose se zapo ítává do délky m icí sondy. Takto
vypo ítaná spínací hodnota (vzta ená na st ed kuli -
ky) se potom ukládá do odpovídajícího datového pole
_WP[  ] datového modulu GUD6.DEF pro odpovídající

icí sondu _PRNUM (_WP[_PRNUM-1,...]).

Úplný popis datových polí _WP[  ] obrobkové m icí
sondy je uveden v kapitole 9.2.3.

Nástrojová sonda pro soustru nický nástroj

íklad: sm r pi ky nástroje SL=7

Kalibrace nástrojové sondy:

v referen ní drá ce

sklí idlo

obrobek

na plo e obrobku

íklad:
sm r pi ky nástroje SL=7

v referen ní drá ce (vzta eno k sou adné
soustav  stroje) nebo na plo e (vzta eno
k sou adné soustav  obrobku)
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Varianty m ení

icí cyklus CYCLE973 umo uje následující varianty
kalibrace, které jsou specifikovány pomocí
 parametru _MVAR.
Místo Význam
5 4 3 2 1

  - - - - 0 Kalibrace na plo e (vzta eno na sou adnou soustavu obrobku)
     1  3 Kalibrace v drá ce (vzta eno k sou adné soustav  stroje)
  0   1 3 Bez zji ování ikmé polohy m icí sondy
  1   1 3 Se zji ováním ikmé polohy m icí sondy
   1  1 3 1 sm r osy (zadejte m icí osu _MA a sm r osy _MD)
   2  1 3 2 sm ry os (zadejte m icí osu _MA)
    0 1 3 Bez zji ování pr ru kuli ky m icí sondy
    1 1 3 Se zji ováním pr ru kuli ky m icí sondy
  Upozorn ní:

V p ípad  _MVAR=xx1x13 se provádí kalibrace jen v jednom sm ru. Vy et ování ikmé polohy a
výpo et kuli ky sondy nejsou mo né.

Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE973 vrací v p ípad kalibrace v
datovém modulu GUD5 jako výsledky následující hod-
noty:
_OVR [4] REAL Skute ná hodnota pr ru kuli ky m icí sondy
_OVR [5] REAL Diference pr ru kuli ky m icí sondy
_OVR [8] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota abscisy
_OVR [10] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota abscisy
_OVR [12] REAL Spínací bod v záporném sm ru, skute ná hodnota ordináty
_OVR [14] REAL Spínací bod v kladném sm ru, skute ná hodnota ordináty
_OVR [9] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference abscisy
_OVR [11] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference abscisy
_OVR [13] REAL Spínací bod v záporném sm ru, diference ordináty
_OVR [15] REAL Spínací bod v kladném sm ru, diference ordináty
_OVR [20] REAL Polohová odchylka v abscise
_OVR [21] REAL Polohová odchylka v ordinát
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
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6.4.2 Kalibrace v referen ní drá ce

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a variant m ení
_MVAR=xxx13

je mo né provád t kalibraci vzta enou k sou adné sou-
stav  stroje v obou osách roviny (abscisa, ordináta)
obrobkové m icí sondy s polohou b itu SL=7 nebo
SL=8 v referen ní drá ce.
Je mo ná kalibrace v jednom sm ru (_MVAR=x1x13)
nebo v obou sm rech dané osy (_MVAR=x2x13).

Krom  toho je mo né p i kalibraci v obou sm rech
zjistit ikmou polohu m icí sondy a efektivní pr r
její kuli ky.

Obrobkovou m icí sondu, která se má kalibrovat, je
pot eba vybrat pomocí parametru _PRNUM. Odpo-
vídající datové pole _WP[ ] v datovém modulu
GUD6.DEF je _WP[_PRNUM-1,...] (podrobný popis
datových polí je uveden v kapitole 9.2.3).

Referen ní drá ka se vybírá parametrem _CALNUM.
Odpovídající datové pole _KB[ ] v datovém modulu
GUD6.DEF je _KB[_CALNUM-1,...]

edpoklad
Rozm r referen ní drá ky musí být pro drá ku zvole-
nou p íkazem _CALNUM p edem ulo en v datovém
poli _KB[  ] v datovém modulu GUD6.DEF.

Obrobková m icí sonda musí být vyvolána jako ná-
stroj spolu s p íslu nými korek ními parametry.

Kalibrace v referen ní drá ce

vzta eno v dy k sou adné soustav  stroje)

sm r pi ky nástroje
SL=7 nebo SL=8

(o
rd

in
át

a)

(abscisa)

aktivní rovina: G18
sklí idlo

sklí idlo

obrobek

íklad:
sm r pi ky nástroje SL=7

Kalibrace nástrojové sondy v referen ní drá ce
(vzta eno k sou adné soustav  stroje)

specifikace _MA – m icí osa a
_MD – sm r m ení

pokud _MVAR = x1x13

ikmá poloha reálné obrobkové m icí sondy
v klidu

íklad:
sm r pi ky nástroje SL=8
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Parametry

_MVAR Varianta kalibrace
      1  3 Kalibrace v drá ce (vzta eno k sou adné soustav  stroje)
   0   1 3 Bez zji ování ikmé polohy m icí sondy
   1   1 3 Se zji ováním ikmé polohy m icí sondy
    1  1 3 1 sm r osy (zadejte m icí osu _MA a sm r osy _MD)
    2  1 3 2 sm ry os (zadejte m icí osu _MA)
     0 1 3 Bez zji ování pr ru kuli ky m icí sondy
     1 1 3 Se zji ováním pr ru kuli ky m icí sondy

_MA 1, 2 icí osa
_MD 0 kladný sm r osy

1 záporný sm r osy
Sm r m ení (jen kdy  je _MVAR = x1x13)

_CALNUM INTEGER íslo referen ní drá ky (kalibra ní drá ka)
_PRNUM INTEGER íslo m icí sondy

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TSA, _FA a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

  Upozorn ní:
V p ípad  _MVAR=xx1x13 se provádí kalibrace jen v jednom sm ru. Vy et ování ikmé polohy a
výpo et kuli ky sondy nejsou mo né.

Pozor!
i úpln  první kalibraci jsou v datovém poli m icí son-

dy dosazeny je  p vodní nulové hodnoty. Proto je
zapot ebí naprogramovat do _TSA hodnotu v í, ne
je rádius kuli ky m icí sondy, aby se zabránilo aktivo-
vání alarmu "p ekro ení bezpe nostní oblasti".

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
Po áte ní bod je zapot ebí zvolit tak, aby v cyklu bylo
mo né obrobkovou m icí sondou po nejkrat í dráze
rovnob  s osami a bez kolize najet do referen ní
drá ky zvolené pomocí parametru _CALNUM v souladu
s práv  zvolenou polohou b itu.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení kalibra ní operace se m icí sonda nachá-
zí ve vzdálenosti _FA od m icí plochy.
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íklad programování

Kalibrace obrobkové m icí sondy v referen ní
drá ce
U obrobkové m icí sondy 1 s polohou b itu SL=7
má být provedena kalibrace v referen ní drá ce 1 v
obou osách a u osy X v obou sm rech.

icí sonda je nasazena jako nástroj T8, D1.
Délky L1 a L2 m icí sondy se v dy vztahují na st ed
její kuli ky a musí být ulo eny p ed voláním m icího
cyklu do pam ti korek ních parametr  nástroje T8,
D1:

Typ nástroje (DP1): 580
Poloha b itu (DP2): 7
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 40.123
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 100.456
Rádius – geometrie (DP6): 3.000

Data pro referen ní drá ku 1 jsou ji  ulo ena:
 _KB[0,0] = 60.123, _KB[0,1] = 50.054,
 _KB[0,2] = 15.021

%_N_KALIBRIEREN_IN_NUT_MPF
N10 T8 D1 ;korek ní parametry m icí sondy
N20 G0 SUPA G90 DIAMOF Z125 X95 ;poloha p ed voláním cyklu (po áte ní

;poloha), polohování bez posunutí po átku
N30 _TZL=0  _TSA=1 _VMS=0 _NMSP=1 _FA=3
_PRNUM=1
N31 _MVAR=13 _MA=1  _MD=1 _CALNUM=1

;dosazení parametr  pro kalibraci,
;sm r mínus-Z

N40 CYCLE973 ;volání cyklu
N50 _MVAR=02013 _MA=2 ;v ose X, oba sm ry
N60 CYCLE973 ;volání cyklu
N70 G0 SUPA Z125 ;zp tný pohyb v ose Z
N80 SUPA X95 ;zp tný pohyb v ose X
N100 M2 ;konec programu

Vysv tlení

Cyklus z po áte ní pozice automaticky nají dí na st ed
referen ní drá ky 1 a v obou osách a v ose X v obou
sm rech provádí kalibraci pomocí dvojího volání cyklu.
Nové spínací hodnoty se ukládají do dat obrobkové

icí sondy 1
 _WP[0,1], _WP[0,3], _WP[0,4].
Na konci se v poli výsledk  _OVR[ ] nalézají hodnoty ze
2. volání cyklu.

Kalibrace obrobkové m icí sondy v referen ní drá ce

íklad: SL=7
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6.4.3 Kalibrace na plo e

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a varianty m ení
_MVAR=0

je mo né provád t kalibraci obrobkové m icí sondy s
polohami b itu SL=5 a  8 na plo e (vzta eno k sou ad-
nému systému obrobku) a takto zjistit spínací body

icí sondy.
Polohu plochy v sou adném systému obrobku je pot e-
ba p edem zadat pomocí parametru _SETVAL.
Obrobkovou m icí sondu, která se má kalibrovat, je
pot eba vybrat pomocí parametru _PRNUM. Odpovída-
jící datové pole _WP[ ] v datovém modulu GUD6.DEF
je _WP[_PRNUM-1,...].

edpoklad
Plocha musí le et rovnob  s osou sou adného sys-
tému obrobku a musí mít nízkou drsnost povrchu.
Obrobková m icí sonda se vyvolává jako nástroj se
svými korek ními parametry a je pot eba s ní najet do
polohy naproti kalibra ní plo e. Jako typ nástroje by

lo být zadáno 5xy.

Parametry

_MVAR 0 Kalibrace na plo e (vzta eno na sou . soustavu obrobku)
_SETVAL REAL Po adovaná hodnota vzta ená na po átek sou adné

soustavy obrobku, u p né osy pr r (DIAMON)
_MA 1, 2, 31) icí osa
_MD 0 kladný sm r osy

1 záporný sm r osy
Sm r m ení

_PRNUM INT íslo m icí sondy

  1) M e být provád na také kalibrace 3. osy (v p ípad  G18 osa Y), pokud tato osa existuje.
 Krom  toho platí dopl kové parametry

_VMS, _TZL, _TSA, _FA a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Pozor!
i úpln  první kalibraci jsou v datovém poli m icí son-

dy dosazeny je  p vodní nulové hodnoty. Z tohoto
vodu je zapot ebí zadat do _TSA hodnotu v í, ne

je rádius kuli ky m icí sondy, aby se zabránili aktivo-
vání alarmu "p ekro ení bezpe nostní oblasti.

Kalibrace obrobkové m icí sondy na plo e
(vzta eno k sou adné soustav  obrobku)

specifikace _MA – m icí osa a
_MD – sm r m ení

sklí idlo

obrobek

íklad:
sm r pi ky nástroje SL=7
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Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
Po áte ním bodem musí být pozice, která le í naproti
kalibra ní plochy.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení kalibra ní operace se m icí sonda
nachází ve vzdálenosti _FA od m icí plochy.

íklad programování

Kalibrace m icí sondy 1 na plo e
Obrobková m icí sonda 1 s polohou b itu SL=7 má
být kalibrována na plo e Z=-18 mm v záporném
sm ru osy Z.

icí sonda je nasazena jako nástroj T9, D1.
Délky L1 a L2 m icí sondy se v dy vztahují na st ed
její kuli ky a musí být ulo eny p ed voláním m icího
cyklu do pam ti korek ních parametr  nástroje T9,
D1:

Typ nástroje (DP1): 580
Poloha b itu (DP2): 7
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 40.123
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 100.456
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Posunutí po átku s nastavitelným posunutím G54:
 NVz

%_N_KALIBRIEREN_IN_Z_MPF
N10 G54 G90 G0 X66 Z90 T9 D1 DIAMON ;aktivování posunutí po átku, volba

;korek ních parametr  m icí sondy,
;pozice p ed voláním cyklu

N20 _MVAR=0 _SETVAL=-18 _MA=1 _MD=1 _TZL=0
_TSA=1 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 _FA=3

;nastavení parametr  pro kalibraci ve sm ru
;mínus Z, _SETVAL má zápornou hodnotu!

N30 CYCLE973 ;volání cyklu
N40 G0 Z90 ;zp tný pohyb v ose Z
N50 X146 ;zp tný pohyb v ose X
N100 M2 ;konec programu

Vysv tlení

Nají dí se na plochu v poloze Z=-18 v záporném sm ru
osy Z (_SETVAL=-18, _MA=1, _MD=1).

Kalibrace obrobkové m icí sondy na plo e
íklad: SL = 7, ve sm ru mínus Z
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Vlastní kalibra ní operace za íná ve vzdálenosti _FA =
3 mm p ed plochou. Nástrojová m icí sonda je potom
kalibrována a na konci se op t nalézá ve vzdálenosti
_FA od plochy.
Nová spínací hodnota ve sm ru mínus Z se ukládá do
parametr  m icí sondy 1 _WP[  ] a do pole výsledných
hodnot _OVR[  ].

V bloku N40, N50 se znovu nají dí na po áte ní
pozici.



6 10.04 icí cykly pro soustruhy
6.5 CYCLE974: Obrobek: M ení v 1 bod 6

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 6-337

6.5 CYCLE974: Obrobek: M ení v 1 bod

6.5.1 P ehled funkcí

Programování

CYCLE974

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu mohou být v r zných
variantách m ení zji ovány rozm ry obrobku pomocí

ení v jednom bod .
Krom  toho je mo né vy et ovat posunutí po átku nebo
provád t automatické korekce nástroje.
• ení v jednom bod  a zji ování posunutí

po átku,
• ení v jednom bod  a korekce nástroje
• ení v jednom bod  s obratem a korekce ná-

stroje

icí cyklus ur uje skute nou hodnotu obrobku vzhle-
dem k po átku sou adné soustavy obrobku ve zvolené

icí ose _MA a vypo ítává diferenci oproti zadané
po adované hodnot  (po adovaná-skute ná).

itom m e být zapo ítávána empirická hodnota ulo-
ená v datovém modulu GUD5. U variant "s korekcí

nástroje" se m e vypo ítávat také st ední hodnota
z v ího po tu díl .
Cyklus kontroluje dodr ení p edem zadaných toleran -
ních rozsah  pro zm enou odchylku a automaticky
provádí korekci pam ti posunutí po átku nebo pam ti
korek ních parametr  nástroje zvolených pomocí pa-
rametru _KNUM.
Pokud je _KNUM=0, ádná korekce se neprovádí.

edpoklad
icí sonda musí být ve sm ru m ení kalibrována a

zalo ena jako nástroj spolu se svými korek ními para-
metry. Typ nástroje je 5xy.

it m e být v poloze 5 a  8 a musí odpovídat m icí
úloze.

ení zevnit

ení
zvn ku

ení zevnit

ení
zvn ku

2. m ení po oto ení
o 180°

ení s obratem
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Varianty m ení

icí cyklus CYCLE974 umo uje následující varianty
ení, které jsou specifikovány pomocí

 parametru _MVAR.
Hodnota Význam

  0 ení v jednom bod  a korekce nástroje
  100 ení v jednom bod  a zji ování posunutí po átku,
  1000 ení v jednom bod  s obratem a korekce nástroje

Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE974 vrací v závislosti na varian-
 m ení v datovém modulu GUD5 jako výsledky

následující hodnoty:
_OVR [0] REAL Po adovaná hodnota pro m icí osu
_OVR [1] REAL Po adovaná hodnota pro abscisu
_OVR [2] REAL Po adovaná hodnota pro ordinátu
_OVR [3] REAL Po adovaná hodnota pro aplikátu
_OVR [4] REAL Skute ná hodnota pro m icí osu
_OVR [8]1) REAL Horní toleran ní mez pro m icí osu
_OVR [12]1) REAL Dolní toleran ní mez pro m icí osu
_OVR [16] REAL Diference pro m icí osu
_OVR [20]1)3) REAL Hodnota korekce
_OVR [27]1) REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [29]1) REAL Diference rozm ru
_OVR [30] REAL Empirická hodnota
_OVR [31]1) REAL St ední hodnota
_OVI [0] INTEGER D- íslo, p íp. íslo posunutí po átku
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [4]1) INTEGER Váhový faktor
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [6]1) INTEGER íslo pam ti st ední hodnoty
_OVI [7] INTEGER íslo pam ti empirické hodnoty
_OVI [8] INTEGER íslo nástroje
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu
_OVI [11]2) INTEGER Stavové informace o po adavku na korekci

 1) Jen v p ípad  m ení obrobku s korekcí nástroje.
2) Jen p i korekci posunutí po átku.
3) Od verze 6.3 SW m icích cykl : V p ípad  "korekce nástroje" se hodnota korekce objevuje v

_OVR[20] v dy jako rozm r rádiusu.
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Po áte ní pozice pro r zné m icí úlohy
Po áte ní pozice p ed voláním cyklu závisí na m i-
cí úloze, po adované hodnot  _SETVAL, m icí ose
a na poloze b itu (SL) obrobkové m icí sondy.

icí sondou musí být najeto naproti m enému
bodu, na který se pak nají dí v m icím cyklu m icí
osou _MA ve sm ru po adované hodnoty. M ená
hodnota (poloha bodu) je definována pomocí para-
metru _SETVAL.

ení je mo né rovnob  a ve sm ru os, které
jsou p ípustné vzhledem k "poloze b itu" pou ité
obrobkové m icí sondy.

íklad:
sonda s SL=7
nebo SL=8

Po áte ní pozice

1: -X, vn í pr r
2: +X, vnit ní pr r
3: +X, vn í pr r,

(kalibrace a m ení pod
osou otá ení,
po adovaná hodnota
záporná)

4: -Z, m ení délky
5: +Z, m ení délky

(vlevo od po átku
sou adné soustavy
obrobku ve sm ru +Z:
po adovaná hodnota
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6.5.2 M ení v jednom bod  a zji ování posunutí po átku

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a varianty m ení
_MVAR=100

se zji uje skute ná hodnota surového obrobku
vzhledem k po átku sou adné soustavy obrobku ve
zvolené m icí ose _MA.

itom m e být i se svým znaménkem zapo ítává-
na empirická hodnota z datového modulu GUD5.

Korekce posunutí po átku se provádí tak, e p i
pou ití korigovaného posunutí po átku (framu) za-
ujme skute ná poloha po adovanou polohu
(_SETVAL) v sou adném systému obrobku.
V kterémkoli framu z et zce m e být aktivováno
zrcadlové p evrácení. Faktory zm ny m ítka se
vyskytovat nesmí.

Posunutí po átku, jeho  se má korekce týkat, je
stanoveno kódem v prom nné _KNUM > 0.
Stanovení a korekce posunutí po átku mohou být
provád ny r znými metodami, nap . r znými nasta-
vitelnými framy, r znými základními framy, systémo-
vými framy v jemném nebo hrubém posunutí atd.

Pokud budete pot ebovat podrobné údaje pro speci-
fikaci parametru _KNUM pro posunutí po átku: viz
kapitola 2.3.

edpoklad
Obrobek musí být v p ípad  pot eby je  p ed volá-
ním cyklu nastaven pomocí p íkazu SPOS do správné
úhlové polohy v etena.
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Parametry

_MVAR 100 ení v jednom bod  a zji ování posunutí po átku,
_SETVAL REAL1) Po adovaná hodnota vzta ená na po átek sou adné soustavy obrobku
_MA 1, 2, 31) M icí osa
_KNUM 0, >0    0: ádné automatické posunutí po átku

>0: s automatickou korekcí posunutí po átku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

1) ení m e být provád no také v 3. ose roviny (v p í-
pad  G18 osa Y), pokud tato osa existuje. Krom  toho

e být p i m ení v 3. ose roviny, kdy  je aktivní p íkaz
G18 (m ení v ose Y), pou ito stejné nastavení paramet-

, pokud jde o po adovanou hodnotu, jako p i m ení v
ose X (p ná osa), je-li v modulu GUD6 nastaveno
_CHBIT[19]=1. Korekce se pak v tomto p ípad  uskute -
uje i ve slo ce X zvolené pam ti posunutí po átku.

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TSA, _FA, _PRNUM, _EVNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sondou je nutno najet do polohy naproti m ené

plo e.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení m icí operace se m icí sonda nachází ve
vzdálenosti _FA od m icí plochy.

Pozor!
esné m ení je mo né jen tehdy, pokud byla provede-

na kalibrace sondy za daných m icích podmínek, tzn.
pracovní rovina a m icí rychlost jsou p i kalibraci a m -
ení stejné. P i pou ití m icí sondy ve v etenu pro pohá-

né nástroje je nutno dávat pozor i na orientaci v etena.
Odchylky mohou mít za následek zvý ení chyby m ení.
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íklad programování

Zji ování posunutí po átku na obrobku
Na upnutém obrobku má být pomocí obrobkové

icí sondy 1 nasazené jako nástroj T8, D1 zji -
no posunutí po átku v ose Z. Zji ná pozice má
odpovídat hodnot  60 mm v novém sou adném sys-
tému s aktivním p íkazem G54.
Také m ení probíhá s G54.

Kalibrace m icí sondy byla u  provedena a v T8,
D1 jsou ulo eny následující parametry nástroje:

Typ nástroje (DP1): 580
Poloha b itu (DP2): 7
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 40.123
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 100.456
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

Posunutí po átku s nastavitelným posunutím G54:
 NVz

%_N_NV_ERMITTLUNG_1_MPF
N10 G54 G90 G18 DIAMON T8 D1 ;volání posunutí po átku, nástroj = m icí

;sonda
N20 G0 X36 Z100 ;po áte ní pozice p ed voláním cyklu
N30 _MVAR=100 _SETVAL=60 _MA=1 _TSA=1 _KNUM=1
_EVNUM=0 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 _FA=1

;parametry pro volání cyklu

N40 CYCLE974 ;m ení ve sm ru osy Z
N50 G0 Z100 ;zp tný pohyb v ose Z
N60 X114 ;zp tný pohyb v ose X
N100 M2 ;konec programu

Upozorn ní
Pokud má parametr _VMS hodnotu 0, pou ije se stan-
dardní hodnota m icího cyklu pro prom nnou m icí
rychlosti.
 pokud je _FA=1: 150 mm/min
 pokud je _FA>1: 300 mm/min
(viz kapitola 2.3)

sklí idlo
etena

obrobek

hodnota po adované pozice

hodnota skute né
pozice

Výpo et posunutí po átku
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6.5.3 M ení v jednom bod  a korekce nástroje

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a varianty m ení
 _MVAR=0
se zji uje skute ná hodnota obrobku vzhledem k po-
átku sou adné soustavy obrobku ve zvolené m icí

ose.
Navíc lze v závislosti na tom provést korekci nástroje.
Tento nástroj je t eba zadat do parametru _TNUM, p íp.
_TNAME. D- íslo a druh korekce jsou stanoveny kó-
dem v prom nné _KNUM.

Od SW 6.3 m icích cykl  je mo né pracovat s roz e-
nými korekcemi nástroje. Specifikací DL- ísla v para-
metru _DLNUM je mo né m nit korek ní parametry
nástroje z ur itého nástrojového prost edí _TENV, ale
také sou tové a se izovací korekce.

Pokud budete pot ebovat podrobné informace o para-
metrech:
viz kapitola 2.3.

Empirické a st ední hodnoty
Empirická hodnota v datovém poli _EV[ ] ulo ená
v datovém modulu GUD5 m e být i se svým znamén-
kem po skon ení m ení zahrnuta do výsledku.
Pokud chcete, provádí se také výpo et st ední hodnoty
z více kus  (datové pole _MV[ ]) a kontrola toleran ních
mezí.
Obé se aktivuje pomocí parametru _EVNUM (viz kapi-
tola 2.3).

edpoklad
Obrobek musí být v p ípad  pot eby je  p ed voláním
cyklu nastaven pomocí p íkazu SPOS do správné úhlo-
vé polohy v etena.
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Parametry

_MVAR 0 ení v jednom bod  a korekce nástroje
_SETVAL REAL2) Po adovaná hodnota (podle výkresu)

(u p né osy (X) a p i programování pr  se jedná o rozm r
pr ru)

_MA 1, 2, 31) icí osa
_KNUM 0, >0   0: bez automatické korekce nástroje

>0: s automatickou korekcí nástroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

_TNUM INTEGER, ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje
_TNAME STRING[32] Název nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje

(alternativa k _TNUM, kdy  je aktivní správa nástroj )
_DLNUM INTEGER, ≥0 DL- íslo pro sou tovou a se izovací korekci

(od verze 6.3 SW m icích cykl )
_TENV STRING[32] Název nástrojového prost edí pro automatickou korekci parametr

nástroje (od verze 6.3 SW m icích cykl )
1) M ení m e být provád no také v 3. ose roviny (v p ípad  G18 osa

Y), pokud tato osa existuje.
2) Nastavením prom nné _CHBIT[19]=1 v modulu GUD6 m e být

pou ito stejné nastavení parametr , pokud jde o po adovanou
hodnotu, p i m ení v ose Y (3. osa v rovin ), kdy  je aktivní p í-
kaz G18, jako p i m ení v ose X (p ná osa). Korekce parametr
nástroje se v tomto p ípad  uskute uje i v L1 (efektivní délka v
ose X), pokud není parametrem _KNUM zadáno nic jiného.

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TMV, _TUL, TLL, _TDIF, _TSA, _FA,
_PRNUM, _EVNUM, _NMSP, a _K.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sondou je nutno najet do polohy naproti m -

ené plo e.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení m icí operace se m icí sonda nachází
ve vzdálenosti _FA od m icí plochy.

Pozor!
esné m ení je mo né jen tehdy, pokud byla prove-

dena kalibrace sondy za daných m icích podmínek,
tzn. pracovní rovina a m icí rychlost jsou p i kalibraci a

ení stejné. P i pou ití m icí sondy ve v etenu pro
pohán né nástroje je nutno dávat pozor i na orientaci

etena. Odchylky mohou mít za následek zvý ení chy-
by m ení.

íklad: m ení zvn ku

Po adovaná hodnota _SETVAL
jako rozm r pr ru pro p nou
osu (X) a aktivovaném
programování pr
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íklad programování

ení v jednom bod  na vn ím a vnit ním
pr ru s korekcí parametr  nástroje
Na obrobku byl obroben vn í pr r pomocí nástro-
je T7, D1 a vnit ní pr r pomocí nástroje T8, D1.
Po adované pr ry mají rozm ry podle obrázku.

Pokud je absolutní hodnota zji né diference
> 0,002 (v m icí ose _MA), má se automaticky
uskute nit korekce opot ebení délky p íslu ného
nástroje.

edpokládá se mo ná odchylka 0,5 mm. Maximální
ípustná hodnota je 0,04 mm.

Aby bylo dosa eno minimální m icí dráhy 0,5 mm, je
icí dráha naprogramována _FA=0,5+0,5=1 mm

(maximální celková m icí dráha je = 2 mm).

i výpo tu korekce se má zohled ovat také empiric-
ká hodnota z pam ti _EV[12] pro T7, resp. _EV[13]
pro T8. Do výpo tu se má zahrnout také st ední hod-
nota _MV[12], resp. _MV[13] a její výpo et.

Tyto korek ní parametry mají tedy vliv na výrobu
následujících obrobk  nebo p i eventuálním dopra-
cování.

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVz

Jako m icí sonda má být pou ita obrobková m icí
sonda 1 ozna ená jako nástroj T9, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T9, D1 zadat následující:

Typ nástroje (DP1): 580
Poloha b itu (DP2): 7
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 40.123
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 100.456
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

_SETVAL:

vn í pr r 45

vnit ní pr r 35
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%_N_EIN_PUNKT_MESSEN_MPF
N10 G54 G18 G90 T9 D1 DIAMON ;volání posunutí po átku, nástroj = m icí

;sonda
N20 G0 Z30 X90 ;p edb né polohování m icí sondy
N25 _CHBIT[4]=1 ;s výpo tem st ední hodnoty
N30 _TZL=0.002 _TMV=0.005 _TDIF=0.04 _TSA=0.5
_PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 _FA=1
N31 _MVAR=0 _SETVAL=45 _TUL=0 _TLL=-0.01 _TNUM=7
_KNUM=1 _EVNUM=13 _K=2 _MA=2

;parametry pro volání cyklu

N40 CYCLE974 ;m ení na vn ím pr ru
N50 G0 Z60 ;nastavení m icí sondy proti bodu P2
N60 X0
N70 Z40
N80  _SETVAL=35 _TUL=0.015 _TLL=0 _TNUM=8
_EVNUM=14
N90 CYCLE974 ;m ení na vnit ním pr ru
N100 G0 Z110 ;zp tný pohyb v ose Z
N110 X90 ;zp tný pohyb v ose X
N200 M2 ;konec programu

Vysv tlení

ení na vn ím pr ru a korekce T7
Diference mezi skute nou a po adovanou hodnotou
upravená o empirickou hodnotu z pam ti empirických
hodnot _EV[12] se porovnává s toleran ním paramet-
rem:
• Pokud iní více ne  0,5 mm (_TSA), aktivuje se

alarm "Naru ení bezpe nostní oblasti" a ve zpra-
cování programu nebude mo né pokra ovat.

• Pokud iní více ne  0.04 mm (_TDIF), ádná ko-
rekce se neuskute ní a aktivuje se alarm "P ekro-
ení p ípustné diference rozm ru". Program v ak

bude pokra ovat.
• P i p ekro ení nebo nedosa ení hodnoty _TUL=

-0.01, _TLL=0 se provádí stoprocentní korekce
délky nástroje T7, D1 o tuto diferenci. Vypí e se
alarm "P ekro ení rozm ru" nebo "Nedosa ení
rozm ru", program v ak bude pokra ovat.

• P i p ekro ení hodnoty 0.005 mm (_TMV) se pro-
vádí stoprocentní korekce délky nástroje T7, D1 o
tuto diferenci.

• Pokud iní tato hodnota mén  ne  0.005 mm
(_TMV), na základ  údaje z pam ti st edních
hodnot _MV[12] a váhového faktoru _K=2 se vy-
po ítává st ední hodnota (jen p i _CHBIT[4]=1! s
pam tí st ední hodnoty).
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- Je-li vypo tená st ední hodnota > 0,002 (TZL),
jako sní ená korekce délky 1 nástroje T7, D1 se
pou ije st ední hodnota/2 a st ední hodnota v
_MV[12] bude vymazána.

- Je-li st ední hodnota < 0,002 (_TZL), ádná ko-
rekce se neprovádí, ale v p ípad  aktivního vý-
po tu st ední hodnoty (_CHBIT[4]=1) se údaj
ukládá do pam ti st ední hodnoty _MV[12].

Výsledky se ukládají do výsledkového pole _OVR[ ].
Pokud byla zm na nutná, opot ebení délky L1 nástro-
je T7, D1 se zapo ítá.

ení na vnit ním pr ru a korekce T8
Postup je stejný, jako v p ípad  "m ení vn ího
pr ru".
Korekce nástroje T8 s hodnotami zm nými odpoví-
dajícím zp sobem _EV[13], _MV[13] (EVNUM=14),
_TUL, _TLL, _SETVAL.

Upozorn ní
Hodnoty toleran ních parametr  obrobku _TUL a _TLL
byly v p íkladu zvoleny nesymetricky. Výsledek je po-
tom u in n symetrickým (viz kapitola 2.3.11).
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6.5.4 M ení v jednom bod  s obratem a korekce nástroje

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu a varianty m ení
_MVAR=1000

se zji uje skute ná hodnota obrobku vzhledem k po-
átku sou adné soustavy obrobku v m icí ose pomocí

zm ení dvou bod  le ících na pr ru naproti sob .
Obrobek je cyklem p ed prvním m ením nastaven
pomocí p íkazu SPOS do úhlové polohy naprogramo-
vané v parametru _STA1 a p ed druhým m ením je
cyklem automaticky generován obrat o 180°.
Z obou m ení se vypo ítá st ední hodnota.

Jinak platí stejné podmínky a mo nosti korekce nástroje
jako u varianty m ení _MVAR=10 "M ení v jednom
bod  a korekce nástroje (viz kapitola 6.5.4).

Parametry

_MVAR 1000 ení v jednom bod  s obratem a korekce nástroje
_SETVAL REAL2) Po adovaná hodnota (podle výkresu)

(u p né osy (X) a DIAMON se jedná o rozm r pr ru)
_MA 1, 2, 31) icí osa
_STA1 REAL, >=0 Po áte ní úhel (poloha v etena)
_KNUM 0, >0   0: bez automatické korekce nástroje

>0: s automatickou korekcí nástroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

_TNUM INTEGER, ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje
_TNAME STRING[32] Název nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje

(alternativa k _TNUM, kdy  je aktivní správa nástroj )
_DLNUM INTEGER, ≥0 DL- íslo pro sou tovou a se izovací korekci

(od verze 6.3 SW m icích cykl )
_TENV STRING[32] Název nástrojového prost edí pro automatickou korekci para-

metr  nástroje (od verze 6.3 SW m icích cykl )

  1) M ení m e být provád no také v 3. ose roviny (v p ípad  G18
osa Y), pokud tato osa existuje.

2) Nastavením prom nné _CHBIT[19]=1 v modulu GUD6 m e být
pou ito stejné nastavení parametr , pokud jde o po adovanou
hodnotu, p i m ení v ose Y (3. osa v rovin ), kdy  je aktivní p í-
kaz G18, jako p i m ení v ose X (p ná osa). Korekce paramet-

 nástroje se v tomto p ípad  uskute uje i v L1 (efektivní délka
v ose X), pokud není parametrem _KNUM zadáno nic jiného.
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 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TMV, _TUL, TLL, _TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM,
_EVNUM, _NMSP, a _K.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

íklad programování

ení v 1 bod  na vn ím pr ru,
ení s obratem

Na obrobku byl opracován vn í pr r pomocí
nástroje T7, D1. Po adovaný pr r má rozm r
podle obrázku.

Tento vn í pr r má být zm en s obratem. V e-
teno je schopno pracovat s p íkazem SPOS.

Pokud je absolutní hodnota zji né diference
> 0,002 (v m icí ose _MA), má se automaticky
uskute nit korekce opot ebení délky nástroje.

edpokládá se mo ná odchylka 1 mm. Maximální
ípustná hodnota je 0,4 mm.

Aby bylo dosa eno minimální m icí dráhy 1 mm, je
icí dráha naprogramována _FA=1+1=2 mm (ma-

ximální celková m icí dráha = 4 mm).

V p ípad  korekce se nemá brát v úvahu ádná empi-
rická hodnota a nemá se vypo ítávat a pou ívat ádná
st ední hodnota.

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVz

Jako m icí sonda se má pou ít obrobková m icí
sonda 1 pou itá jako nástroj T9, D1.
Kalibrace m icí sondy byla u  provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
V pam ti korek ních parametr  nástroje je pot eba
pro nástroj T9, D1 zadat:

Typ nástroje (DP1): 580
Poloha b itu (DP2): 7
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 40.123
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 100.456
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

SETVAL:

vn í pr r  45

ení z vn ku s obratem v etena
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%_N_UMSCHLAGMESSEN_MPF
N10 G54 G90 G18 T9 D1 DIAMON ;volání posunutí po átku, nástroj = m icí

;sonda
N20 G0 Z30 X90 ;po áte ní polohování m icí sondy
N30 _MVAR=1000 _SETVAL=45 _TUL=0 _TLL=-0.01
_MA=2 _STA1=0 _KNUM=1 _TNUM=7 _EVNUM=0
_TZL=0.002 _TDIF=0.4 _TSA=1 _PRNUM=1 _VMS=0
_NMSP=1 _FA=2

;parametry pro volání cyklu

N40 CYCLE974 ;volání m icího cyklu
N50 G0 Z110 ;zp tný pohyb v ose Z
N60 X90 ;zp tný pohyb v ose X
N100 M2 ;konec programu

Upozorn ní
Hodnoty toleran ních parametr  obrobku _TUL a _TLL
byly v p íkladu zvoleny nesymetricky. Výsledek je po-
tom u in n symetrickým (viz kapitola 2.3.11).
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6.6 CYCLE994: Obrobek: M ení ve dvou bodech

Programování

CYCLE994

Funkce

Pomocí tohoto m icího cyklu mohou být v r zných
variantách m ení zji ovány rozm ry obrobku pomocí

ení ve dvou bodech.
Krom  toho je mo né automaticky uskute ovat auto-
matickou korekci parametr  nástroje.

icí cyklus ur uje skute nou hodnotu obrobku vzhle-
dem k po átku sou adné soustavy obrobku ve zvolené

icí ose _MA a vypo ítává diferenci oproti zadané
po adované hodnot  (po adovaná-skute ná).

itom m e být zapo ítávána empirická hodnota ulo-
ená v datovém modulu GUD5. Navíc m e být vypo í-

távána st ední hodnota z v ího po tu sou ástí.
Cyklus kontroluje dodr ení p edem zadaných toleran -
ních rozsah  pro zm enou odchylku a automaticky
provádí korekci pam ti korek ních parametr  nástroje
zvolené pomocí parametru _KNUM.
Pokud je _KNUM=0, ádná korekce se neprovádí.

V m icí ose _MA se nají dí na dva m icí body le ící
ve vzdálenosti po adované hodnoty _SETVAL symet-
ricky proti sob  vzhledem k po átku sou adné soustavy
obrobku.
Posloupnost: 1. m icí bod v kladném sm ru, 2. m icí
bod v záporném sm ru.

Pomocí parametr  _SZA a _SZO je naprogramována
chrán ná oblast, na kterou se bere ohled p i posuvech
s odpovídající variantou m ení. U ivatel p itom je
musí brát v úvahu také rádius kuli ky m icí sondy.

edpoklad
icí sonda musí být ve sm ru m ení kalibrována

(pokud je _CHBIT[7] = 0) a vyvolána jako nástroj spolu
se svými korek ními parametry.
Typ nástroje je 5xy. B it m e být v poloze 5 a  8 a
musí odpovídat m icí úloze.

ení
zvn ku

ení zevnit

Po adovaná hodnota _SETVAL a bezpe nostní
oblast _SZA, _SZO pro m ení zvn ku

(ordináta)
(_MVAR=2, _MA=2)

bezpe nostní oblast

(abscisa)

íklad: G18 DIAMON
(m icí osa X je p nou osou)
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icí cyklus lze pou ívat i pro m ení bez p edchozí
kalibrace.
Místo spínacích hodnot v prom nných _WP[ ] se pak ve
výpo tu bude pou ívat pr r kuli ky m icí sondy
ulo ený v jejím datovém poli
_PRNUM (_WP[_PRNUM-1,0]).
Tato funkce je ovládána bitem:
_CHBIT[7] = 1: m icí sonda není kalibrována
  (bez pou ití spínacích hodnot),
  vyu ití pr ru kuli ky m icí
  sondy _WP[_PRNUM-1,0])
_CHBIT[7] = 0: m icí sonda je kalibrována,

pou ijí se spínací hodnoty v poli
_WP[_PRNUM-1,...])

Korekce nástroje
Korekci lze provád t u nástroje, který opracovával ob-
robek. Tento nástroj je t eba zadat do parametru
_TNUM, p íp. _TNAME. D- íslo a druh korekce jsou
stanoveny kódem v prom nné _KNUM.

Od SW 6.3 m icích cykl  je mo né pracovat s roz e-
nými korekcemi nástroje. Specifikací DL- ísla v para-
metru _DLNUM je mo né m nit korek ní parametry
nástroje z ur itého nástrojového prost edí _TENV, ale
také sou tové a se izovací korekce.

Pokud budete pot ebovat podrobné informace o
parametrech:
viz kapitola 2.3.

Empirické a st ední hodnoty
Empirická hodnota v datovém poli _EV[ ] ulo ená v
datovém modulu GUD5 m e být i se svým znamén-
kem po skon ení m ení zahrnuta do výsledku.
Pokud chcete, provádí se také výpo et st ední hod-
noty z více kus  (datové pole _MV[ ]) a kontrola
toleran ních mezí.
Obé se aktivuje pomocí parametru _EVNUM (viz kapi-
tola 2.3).

Po adovaná hodnota _SETVAL a bezpe nostní
oblast _SZA, _SZO pro m ení zevnit

(ordináta)
(_MVAR=1, _MA=2)

bezpe nostní oblast

(abscisa)

íklad: G18 DIAMON
(m icí osa X je p nou osou)
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Varianty m ení

icí cyklus CYCLE994 umo uje následující varianty m ení,
které jsou specifikovány pomocí parametru _MVAR.

Hodnota Význam
  1 ení ve dvou bodech s naprogramovanou chrán nou oblastí,

(tyto varianty m ení jsou jen pro m ení zevnit !)
  2 ení ve dvou bodech s naprogramovanou chrán nou oblastí, (p i m ení

zevnit  se u této ma icí varianty neuplat uje ádná chrán ná oblast!)

Výsledné parametry

icí cyklus CYCLE994 vrací v datovém modulu
GUD5 jako výsledky následující hodnoty:
_OVR [0] REAL Po ad. hodnota pr ru, p íp. po ad. hodn. jako rádius (pozor na _MA)
_OVR [1] REAL Po adovaná hodnota pr ru/rádiusu na abscise à jen p i _MA=1
_OVR [2] REAL Po adovaná hodnota pr ru/rádiusu v ordinát à jen p i _MA=2
_OVR [3] REAL Po adovaná hodnota pr ru/rádiusu v aplikát à jen p i _MA=3
_OVR [4] REAL Skute ná hodnota pr ru/rádiusu
_OVR [5] REAL Skute ná hodnota pr ru/rádiusu v abscise à jen p i _MA=1
_OVR [6] REAL Skute ná hodnota pr ru/rádiusu v ordinát à jen p i _MA=2
_OVR [7] REAL Skute ná hodnota pr ru/rádiusu v aplikát à jen p i _MA=3
_OVR [8] REAL Horní toleran ní mez pro pr r/rádius
_OVR [12] REAL Dolní toleran ní mez pro pr r/rádius
_OVR [16] REAL Diference pr ru/rádiusu
_OVR [17] REAL Diference pr ru/rádiusu v abscise àjen p i _MA=1
_OVR [18] REAL Diference pr ru/rádiusu v ordinát à jen p i _MA=2
_OVR [19] REAL Diference pr ru/rádiusu v aplikát à jen p i _MA=3
_OVR [20]1) REAL Hodnota korekce
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [29] REAL Diference rozm ru
_OVR [30] REAL Empirická hodnota
_OVR [31] REAL St ední hodnota
_OVI [0] INTEGER D- íslo
_OVI [2] INTEGER íslo m icího cyklu
_OVI [4] INTEGER Váhový faktor
_OVI [5] INTEGER íslo m icí sondy
_OVI [6] INTEGER íslo pam ti st ední hodnoty
_OVI [7] INTEGER íslo pam ti empirické hodnoty
_OVI [8] INTEGER íslo nástroje
_OVI [9] INTEGER íslo alarmu

 P i m ení v p né ose a programování pr  (DIAMON) udávají v echny rozm rové parametry
hodnoty pr , jinak hodnoty rádius .
1) od verze 6.3 SW m icích cykl : V p ípad  "korekce nástroje" se hodnota korekce objevuje v

_OVR[20] v dy jako rozm r rádiusu, nezávisle na p íkazech DIAMON nebo DIAMOF.
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Parametry

_MVAR 1 nebo 2 1: M ení zevnit , m ení ve 2 bodech s chrán nou oblastí
2: M ení ve 2 bodech, chrán ná oblast jen p i m ení zvn ku

_SETVAL REAL2) Po adovaná hodnota
Pokud se m ení uskute uje v p né ose a je aktivováno programo-
vání pr  (DIAMON), je i _SETVAL údaj pr ru, jinak jde o roz-

r rádiusu od po átku sou adné soustavy obrobku.
_MA 1, 2, 31) M icí osa
_SZA REAL Chrán ná oblast na obrobku v abscise2)

Pokud je abscisa p nou osou a je aktivováno programování pr -
 (DIAMON), je i _SZA údaj pr ru, jinak jde o rozm r rádiusu

od po átku sou adné soustavy obrobku.
_SZO REAL Chrán ná oblast na obrobku v ordinát 2)

Pokud je ordináta p nou osou a je aktivováno programování pr -
 (DIAMON), je i _SZO údaj pr ru, jinak jde o rozm r rádiusu

od po átku sou adné soustavy obrobku.
_KNUM 0, > 0   0: bez automatické korekce nástroje

>0: s automatickou korekcí nástroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _KNUM)

_TNUM INTEGER, ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje
_TNAME STRING[32] Název nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje

(alternativa k _TNUM, kdy  je aktivní správa nástroj )
_DLNUM INTEGER, ≥0 DL- íslo pro sou tovou a se izovací korekci

(od verze 6.3 SW m icích cykl )
_TENV STRING[32] Název nástrojového prost edí pro automatickou korekci parametr

nástroje (od verze 6.3 SW m icích cykl )

  1) M ení m e být provád no také v 3. ose v rovin , pokud
tato osa existuje (_MA=3: v p ípad  G18 v ose Y).

2) P i m ení ve 3. ose (v p ípad  G18 v ose Y), se _SZO
uplat uje v této ose. _SZA se uplat uje beze zm n v 1.
ose v rovin  (v p ípad  G18 v ose Z). Objí ní se prová-
dí v 1. ose v rovin  (v p ípad  G18 v ose Z).
Nastavením prom nné _CHBIT[19]=1 v modulu GUD6

e být p i m ení v 3. ose v rovin , kdy  je aktivní p í-
kaz G18, (m ení v ose Y) pou ito stejné nastavení para-
metr , pokud jde o po adovanou hodnotu a chrán nou
oblast, jako p i m ení v ose X (p ná osa).
Korekce nástroje se potom uskute uje také v L1, pokud
není pomocí parametru _KNUM zadáno n co jiného.

 Krom  toho platí dopl kové parametry
_VMS, _TZL, _TMV, _TUL _TLL, _TDIF, _TSA,
_FA, _PRNUM, _EVNUM, _NMSP, a _K.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

ení s osou Y
ení s _MA = 3 (v p ípad  G18 s osou Y)

íklad:
ení zvn ku s bezpe nostní zónou (_MVAR=2)

_SZO se zde uplat uje v ose Y,
_SZA stále v ose Z
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Postup

Poloha p ed voláním m icího cyklu
icí sondou je nutné najet naproti m icímu bodu

v kladném sm ru.

Poloha po ukon ení m icího cyklu
Po skon ení m icí operace se m icí sonda nachá-
zí v míst  ve vzdálenosti _FA od m icího bodu v
záporném sm ru.

Pozor!
esné m ení je mo né jen tehdy, pokud byla pro-

vedena kalibrace sondy za daných m icích podmí-
nek, tzn. pracovní rovina a m icí rychlost jsou p i
kalibraci a m ení stejné.

i pou ití m icí sondy ve v etenu pro pohán né
nástroje je nutno dávat pozor i na orientaci v etena.
Odchylky mohou mít za následek zvý ení chyby

ení.

Postup p i m ení zvn ku p i nastavení
_MVAR=2, _MA=2:
(je v platnosti chrán ná oblast _SZA, _SZO)

1: Nají cí dráha na vn í pr r (u ivatel)
2 a  7: Cyklem generované posuvy pro m ení na
 vn ím pr ru se zohledn ním chrán né
 oblasti _SZA, _SZO (4 a  6)
8 a  9: Návrat do po áte ního bodu (u ivatel)

Polohování p i m ení v bezpe nostní zón

(ordináta)

(abscisa)

íklad: G18, _MA=2,
 m ení zvn ku

bezpe nostní oblast

ed voláním m icího cyklu

po skon ení m icího cyklu

za átek m ení

konec m ení

ení dvou bod  zvn ku
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Postup p i m ení zevnit  p i nastavení
_MVAR=2, _MA=2:
(v platnosti není ádná chrán ná oblast)

1, 2: Nají cí dráha na vnit ní pr r (u ivatel)
3 a  5: Cyklem generované posuvy pro m ení na
 vnit ním pr ru
6: Zp tný pohyb do po áte ního bodu
 (u ivatel)

íklad programování

ení ve dvou bodech zvn ku a z vnit ku
Na obrobku byl obroben vn í pr r pomocí nástro-
je T8, D1 a vnit ní pr r pomocí nástroje T9, D1.
Po adované pr ry mají rozm ry podle obrázku.

Pokud je absolutní hodnota zji né diference > 0,002
(v m icí ose _MA), má se automaticky uskute nit
korekce opot ebení délky p íslu ného nástroje.

edpokládá se mo ná odchylka 0,5 mm. Maximální
ípustná hodnota je 0,04 mm.

Aby bylo dosa eno minimální m icí dráhy 0,5 mm, je
icí dráha naprogramována _FA = 0,5+0,5=1 mm

(maximální celková m icí dráha je = 2 mm).

i výpo tu korekce se má zohled ovat také empirická
hodnota z pam ti _EV[2] pro T8, resp. _EV[3] pro T9.
Do výpo tu se má zahrnout také st ední hodnota
_MV[2], resp. _MV[3] a její výpo et.

Tyto korek ní parametry mají tedy vliv na výrobu násle-
dujících obrobk  nebo p i eventuálním dopracování.

Upnutí obrobku:
Posunutí po átku, s nastavitelným posunutím G54:
 NVz
Jako m icí sonda má být pou ita obrobková m icí
sonda 1 ozna ená jako nástroj T1, D1.
Kalibrace m icí sondy u  byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou m icí sondu 1: _WP[0, ...]
Do pam ti korek ních hodnot nástroje je t eba do
T1, D1 zadat následující:

za átek m ení

konec m ení

ení dvou bod  zevnit

ení zvn ku a zevnit

vn í pr r 45

vnit ní pr r 35

ení dvou bod  zvn ku
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Typ nástroje (DP1): 580
Poloha b itu (DP2): 7
Délka 1 – geometrie (DP3): L1 = 40.123
Délka 2 – geometrie (DP4): L2 = 100.456
Rádius – geometrie (DP6): R = 3.000

%_N_ZWEI_PUNKT_MESSUNG_MPF
N10 T1 D1 DIAMON ;volání nástroje = m icí sonda (MS)
N20 G0 G54 Z30 X60 ;aktivování posunutí po átku,

;nají ní m icí sondou naproti bodu P1
N25 _CHBIT[4]=1 _CHBIT[7]=0 ;s výpo tem st ední hodnoty, kalibrace

;m icí sondy byla provedena
N30  _TLL=-0.01 _MA=2 _SZA=55 _SZO=55  _KNUM=1
_K=3 _TZL=0.002 _TMV=0.005 _TDIF=0.04 _TSA=0.5
_VMS=0 _NMSP=1 _FA=1 _MVAR=2
N31 _SETVAL=45 _TUL=0 _TNUM=8 _EVNUM=3

;dosazení parametr  pro 1. volání cyklu,
;(m ení zvn ku)

N40 CYCLE994 ;m ení ve dvou bodech z vn ku
;s chrán nou oblastí (P1)

N50 G0 Z55 ;nají ní m icí sondou naproti bodu P2
N60 X20
N70 Z30
N80 _SETVAL=35 _TUL=0.015 _TNUM=9 _EVNUM=4 ;zm na parametr  pro 2. volání cyklu,

;(m ení zevnit )
N90 CYCLE994 ;m ení ve dvou bodech zvnit ku

;bez chrán né oblasti (P2)
N100 G0 Z110 ;zp tný pohyb v ose Z
N110 X60 ;zp tný pohyb v ose X
N200 M2 ;konec programu

Vysv tlení

ení vn ího pr ru a korekce T8
Diference mezi skute nou a po adovanou hodnotou
upravená o empirickou hodnotu z pam ti empirických
hodnot _EV[2] se porovnává s toleran ním parametrem:
• Pokud iní více ne  0,5 mm (_TSA), aktivuje se

alarm "Naru ení bezpe nostní oblasti" a ve zpraco-
vání programu nebude mo né pokra ovat.

• Pokud iní více ne  0.04 mm (_TDIF), ádná korekce
se neuskute ní a aktivuje se alarm "P ekro ení p í-
pustné diference rozm ru". Program v ak bude po-
kra ovat.

• P i p ekro ení nebo nedosa ení hodnoty _TUL=
-0.01, _TLL=0 se provádí stoprocentní korekce délky
nástroje T8, D1 o tuto diferenci. Vypí e se alarm
"P ekro ení rozm ru" nebo "Nedosa ení rozm ru",
program v ak bude pokra ovat.
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• P i p ekro ení hodnoty 0.005 mm (_TMV) se provádí
stoprocentní korekce délky nástroje T8, D1 o tuto di-
ferenci.

• Pokud iní tato hodnota mén  ne  0.005 mm
(_TMV), na základ  údaje z pam ti st edních hodnot
_MV[2] a váhového faktoru _K=3 se vypo ítává
st ední hodnota (jen p i _CHBIT[4]=1! s pam tí
st ední hodnoty).
- Je-li vypo tená st ední hodnota > 0,002 (TZL), jako

sní ená korekce délky 1 nástroje T8, D1 se pou ije
st ední hodnota/2 a st ední hodnota v _MV[2] bude
vymazána.

- Je-li st ední hodnota < 0,002 (_TZL), ádná korek-
ce se neprovádí, ale v p ípad  aktivního výpo tu
st ední hodnoty (_CHBIT[4]=1) se údaj ukládá do
pam ti st ední hodnoty _MV[2].

Výsledky se ukládají do výsledkového pole _OVR[ ]. Po-
kud byla zm na nutná, opot ebení délky L1 (_KNUM=1,
_MA=2) nástroje T8, D1 se zapo ítá.

ení na vnit ním pr ru a korekce T9
Postup je stejný, jako v p ípad  "m ení vn ího
pr ru".

Korekce nástroje T8 s hodnotami zm nými odpovídají-
cím zp sobem _EV[3], _MV[3] (EVNUM=4), _TUL, _TLL,
_SETVAL.

Upozorn ní
Hodnoty toleran ních parametr  obrobku _TUL a _TLL
byly v p íkladu zvoleny nesymetricky. Výsledek je po-
tom u in n symetrickým (viz kapitola 2.3.11).
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6.7 Slo itý p íklad m ení obrobku

Vysv tlení

Obrobek uvedený na obrázku má být zm en pomocí
obrobkové m icí sondy 1 s polohou b itu 7 nasazenou
jako nástroj T8, D1 pomocí cyklu CYCLE974.
U tohoto speciálního nástroje byla p edtím pomocí cyk-
lu CYCLE973 provedena kalibrace v referen ní drá ce
1 v obou osách v záporném sm ru.

icí body P1 a  P4 byly obrobeny r znými nástroji
T1, D1 a  T4 D4. U t chto nástroj  má být uskute -

na automatická korekce p íslu né délky (v souladu
s m icí osou _MA) bez zapo ítávání empirické a
st ední hodnoty.

Kalibrace obrobkové sondy a m ení obrobku

kalibrace sondy v referen ní
drá ce

ení bod  P1 a  P4

sk
lí

id
lo

 v
et

en
a

obrobek
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íklad programování

Kalibrace obrobkové m icí sondy pomocí cyklu
CYCLE973, m ení obrobku pomocí cyklu
CYCLE974

%_N_TEIL_1_MESSEN_MPF

N10 T8 D1 DIAMON ;volba nástroje = m icí sonda
N20 SUPA G0 X300 Z150 ;nají ní na po áte ní pozici v osách X a Z,

;z nich  je mo né bez kolize najet na
;referen ní drá ku kv li kalibraci

N30 _MVAR=13 _MA=1 _MD=1 _CALNUM=1 _TZL=0
_TSA=1 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 _FA=1

;parametry pro kalibraci v referen ní drá ce

N40 CYCLE973 ;kalibrace sondy ve sm ru mínus Z
N50 _MA=2 ;dal í m icí osa
N60 CYCLE973 ;kalibrace sondy ve sm ru mínus X
N70 G54 G0 Z40 ;volba posunutí po átku, nají ní

;v ose Z na m icí bod
N80 X220 ;nají ní m icí sondou naproti bodu P1
N100 _TUL=0 _TLL=-0.01 _TZL=0.002 _EVNUM=0
_TDIF=0.2 _TSA=0.3 _PRNUM=1 _MVAR=0
_SETVAL=200 _MA=2 _TNUM=1 _KNUM=1

;definice parametr  pro m ení

N110 CYCLE974 ;m ení bodu P1
N120 G0 Z70 ;nají ní m icí sondou naproti bodu P2
N130 X175
N140 _MA=1 _SETVAL=50 _TUL=0.01 _TNUM=2
_KNUM=1

;definice parametr  pro m ení ve druhé
;ose

N150 CYCLE974 ;m ení bodu P2
N160 G0 Z180 ;nají ní sondou naproti bodu P3
N170 _MA=2 _SETVAL=150 _TUL=0.005 _TLL=-0.003
_TNUM=3 _KNUM=1

;zm na parametr  pro m ení

N180 CYCLE974 ;m ení bodu P3
N190 G0 Z150 ;nají ní sondou naproti bodu P4
N200 X50
N210 _MA=1 _SETVAL=100 _TUL=0.01 _TLL=-0.01
_TNUM=4 _KNUM=1

;zm na parametr  pro m ení

N220 CYCLE974 ;m ení bodu P4
N230 G0 SUPA Z250 ;zp tný pohyb v ose Z
N240 SUPA X280 ;zp tný pohyb v ose X
N300 M2 ;konec programu

n
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7.1 Ukládání výsledk  m ení do protokolu

  M icí cykly podporují ukládání výsledk  m ení do protokolo-
vého souboru v ídícím systému.
Protokolování výsledk  m ení nevy aduje ádné hardwarové

edpoklady. Provádí se ist  softwarov .

7.1.1 P ehled protokolovacích cykl

CYCLE100 Aktivování sestavování protokolu
CYCLE101 Deaktivování sestavování protokolu
CYCLE105 Výpis obsahu protokolu
CYCLE106 ízení postupu sestavování protokolu
CYCLE113 Interní podprogram: Sestavování protokolu
CYCLE118 Formátování hodnoty typu REAL

7.1.2 Soubor protokolu

Funkce

Soubor protokolu se ukládá do adresá e, v n  se nachází pro-
gram, který jej vyvolal. Název souboru protokolu je mo né zadat. Pro

edávání názv  program  platí ur itá omezení. Jsou povolena jen
písmena, íslice a znak podtr ení, p em  název musí za ínat
dv ma písmeny nebo písmenem a znakem podtr ení. Soubor v dy
obsahuje p íponu "MPF".

Maximální délka souboru protokolu je omezena prom nnou MD
11420: LEN_PROTOCOL_FILE. Pokud je p i zápisu datového bloku
zji no, e soubor protokolu je p íli  velký, automaticky se zalo í
dal í soubor protokolu. Název zadaný v prom nné _PROTNAME[1]
bude dopln n o znak podtr ení a íslici a vypí e se následující hlá-
ení:

"Neue Protokolldatei wurde angelegt” (Byl zalo en nový soubor
protokolu).

Tímto zp sobem m e být v ídícím systému ulo eno maximáln  9
navazujících protokol .
Po 10. protokolu bude zpracování pozastaveno a vypí e se ná-
sledující hlá ení:
“Bitte neuen Protokollnamen angeben” (Zdejte prosím nový ná-
zev protokolu).

Po novém spu ní bude zpracování pokra ovat. Pokud by p ed
zahájením sestavování protokolu existoval soubor protokolu se stej-
ným názvem, bude tento soubor p ed zápisem vymazán.
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7.1.3 Zacházení s cykly protokol

Funkce

• Sestavování protokol  je spou no a zastavováno pro-
gramov  (CYCLE100/CYCLE101). Za tím ú elem je za-
pot ebí v dy volání cyklu bez zadání parametr .

• Po vypnutí funkce sestavování protokolu je mo né sou-
bory protokolu p enést z pam ti výrobního programu na
disketu (jen u MMC102/103 a u HMI Advanced) nebo je
odeslat p es rozhraní RS-232-C.

Postup

V souvislosti s pou íváním m icích cykl  je posta ující se-
stavování protokolu pomocí cyklu CYCLE100 aktivovat a
pomocí cyklu CYCLE101 deaktivovat. Sestavování protokolu
probíhá s parametry popsanými v kapitolách 7.1.5 a  7.1.7.
Sestavování protokolu realizují cykly CYCLE105, CYCLE106,
CYCLE113 a CYCLE118. Ve spojení s m icími cykly jsou jme-
nované cykly volány intern .
Cykly protokolu se mohou pou ívat i nezávisle na m icích
cyklech. Za tím ú elem je zapot ebí cykly CYCLE100 a
CYCLE101, jako  i CYCLE105 a CYCLE106 vyvolávat explicit-

. Cykly CYCLE113 a CYCLE118 jsou p itom volány intern .
Ale i ony mohou být vyvolávány samostatn .

CYCLE100 Aktivování sestavování protokolu

Aktivováním sestavování protokolu je soubor s uvedeným ná-
zvem, který u  existuje v ídícím systému, automaticky vyma-
zán. V echny navazující protokoly s názvem
_PROTNAME[1]_ íslo jsou vymazány a  p i p ete ení p ed-
cházejícího protokolu. Protokol se otev e jako nový a zapí e se

íslu ná hlavi ka protokolu. Nastaví se interní stavové pro-
nné.

CYCLE101 Deaktivování sestavování protokolu

Vypíná funkci sestavování protokolu a resetuje interní p íznak.

CYCLE105(PAR1) Výpis obsahu protokolu

• Tento cyklus generuje a  4 ádky obsahu protokolu ( ád-
ky hodnot) v závislosti na nastavení prom nných v dato-
vém modulu (GUD6). Podle hodnoty v parametru PAR1
nabízí mo nost generovat jen ádky hodnot nebo jen hla-
vi ku protokolu.
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Parametry

PAR1 INTEGER 0
1

Výpis bloku hodnot
Výpis hlavi ky

CYCLE106(PAR1)
ízení postupu sestavování protokolu

• Tento cyklus ídí sestavování protokolu.
Parametry

PAR1 INTEGER 1
2

Výpis hlavi ky
Výpis bloku hodnot

  Cyklus CYCLE106 je automaticky vyvoláván cyklem
CYCLE100 p i zapnutí sestavování protokolu. Cyklus
CYCLE106 v p ípad  pot eby vyma e soubory protoko-
lu stejného názvu, zakládá navazující soubory protokolu
a kontroluje formátování stránek protokolu.

CYCLE113(PAR1,PAR2)
Na ítání data a asu ze systému

Parametry

PAR1 INTEGER 1
2

Na tení data a jeho ulo ení do parametru PAR2
Na tení asu a jeho ulo ení do parametru PAR2

PAR2 STRING[10] Specifikace délky pomocí typu STRING

CYCLE118(PAR1,PAR2,PAR3,PAR4,PAR5)

Cyklus CYCLE118 formátuje reálná ísla (datový typ
REAL) na zadaný po et desetinných míst.

e být vyvoláván kv li formátování jen jednoho ísla
nebo formátování v ího po tu ísel.

Formátování jednoho ísla:
• Vstupní a výstupní hodnoty jsou specifikovány p ímo v

prvních 3 p edávaných parametrech p i volání cyklu,
tzn.formátované íslo (PAR1), po et desetinných míst
(PAR2) a název prom nné typu STRING pro výstupní
formátovaný et zec.

• Pro vracenou hodnotu je k dispozici maximáln  12 znak ,
tzn. vracená prom nná je typu STRING[12].
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Formátování v ího po tu ísel:
• e být formátováno maximáln  10 ísel; konkrétní po et

formátovaných ísel se cyklu p edává v parametru PAR4.
• Cyklus p ebírá ísla z po sob  jdoucích R-parametr , nap .

R11 a  R20.
• P itom je mo né za ít od kteréhokoli R-parametru. Tento

parametr se do cyklu p edává p i jeho volání (PAR5).
• Po et míst za desetinnou te kou je specifikován stejn

jako p i formátování jednoho ísla (PAR2).
• Vracené hodnoty se nacházejí v p edem definovaných

prom nných _TXT[0] a  maximáln _TXT[9] (pole pro-
nných v datovém modulu GUD6).

Parametry

PAR1 REAL íslo, které má být formátováno
PAR2 INTEGER ≥ 0 Po et míst za desetinnou árkou
PAR3 STRING[12] Formátovaná vracená hodnota jako STRING
PAR4 INTEGER ≥ 1 Po et ísel, které mají být formátovány
PAR5 INTEGER ≥ 0 íslo prvního R-parametru, má smysl jen p i PAR4>1

íklad programování

íklad 1: Formátování jednoho ísla
Má být formátována na dv  místa za desetinnou te kou
a zobrazena hodnota jedné prom nné typu REAL:

DEF STRING[12] TEXTVAR

DEF REAL VAR1

VAR1=100/$PI ;$PI – konstanta kruhu PI = 3,1415927

CYCLE118(VAR1,2,TEXTVAR)

MSG(“VAR1:“<<VAR1<<“ TEXTVAR=“<<TEXTVAR)
M0 ;pozastavení – prohlí ení hodnoty

TEXTVAR=31.83
M30

íklad 2: Formátování t í ísel
Zám rem je formátovat hodnoty R-parametr R11 a
R13 na po et desetinných míst ulo ený do prom nné
_DIGIT a tyto výsledky zobrazit.
_DIGIT je prom nná v datovém modulu GUD6 pro nasta-
vení po tu desetinných míst v m icích cyklech. Hodnota
ve standardním nastavení iní _DIGIT=3.
$PI – konstanta kruhu PI = 3,1415927. Výsledky jsou
ukládány ve formátu STRING do prom nných _TXT[0] a
_TXT[2], hodnota pro poslední parametr (R13) také do
prom nné TEXTVAR.
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DEF STRING[12] TEXTVAR

R11=0.1/$PI R12=1/$PI R13=10/$PI

CYCLE118(0,_DIGIT,TEXTVAR,3,11)

MSG(“_TXT[0]=“<<_TXT[0]<<“ _TXT[1]=“_TXT[1]<<“ _TXT[2]=“<<TXT[2])
M0 ;pozastavení – prohlí ení hodnot:

; _TXT[0]=0.032 _TXT[1]=0.318
_TXT[2]=3.183

M30

7.1.4 Prom nné p i sestavování protokolu

Funkce

Pomocí t chto parametr  m ete provád t operace:
• Volba obsahu protokolu
• Formátování protokolu
• Ur ování obsahu hlavi ky protokolu

  Sestavování protokolu je v datech m icích cykl
ízeno následujícími datovými bity:
_CBIT[6]= 0 s názvem m icího cyklu a variantou m ení

1 bez názvu m icího cyklu a varianty m ení
_CBIT[11]= 0 standardní hlavi ka protokolu

1 hlavi ka protokolu definovaná u ivatelem

Obsah m icího protokolu popisují následující prom nné (datový modul GUD6):
Prom nná Typ eddef. hodn Obsah
_PROTNAME[2] STRING[32] prázdný

et zec
_PROTNAME[0] = název hlavního programu, ze kte-
rého se zápis do protokolu provádí
_PROTNAME[1] = název souboru protokolu

_HEADLINE[10] STRING[80] prázdný
et zec

_HEADLINE[0] ... _HEADLINE[9]
V t chto et zcích mohou být u ivatelem ulo eny voln
definovatelné texty, které se budou p ebírat do protokolu.

Prom nná Typ eddf. hodn. Obsah
_PROTFORM[6] INTEGER 60 _PROTFORM[0] = po et ádk  na stránce

80 _PROTFORM[1] = po et znak  na ádek
1 _PROTFORM[2] = íslo první stránky
3 _PROTFORM[3] = po et u ivatel. ádk  hlavi ky protokolu
1 _PROTFORM[4] = po et ádk  hodnot v protokolu
12 _PROTFORM[5] = po et znak  na sloupec

_PROTSYM[2] CHAR “ ; ” _PROTSYM[0] = odd l. znak mezi hodnotami v protokolu
“ # ” _PROTSYM[1] = zvlá tní znak, ozna ení p ekro . toler.

_PROTVAL[13] STRING[80] _PROTVAL[0] = obsah ádku hlavi ky ( ádek 9)

_PROTVAL[1] = obsah ádku hlavi ky ( ádek 10)
_PROTVAL[2]...[5] = specifikace hodnot, které se
mají ukládat do protokolu na po sob  jdoucích ádcích

_TXT[100] STRING[12] Pole pro et zce (STRING), které se mají formátovat
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7.1.5 Volba obsahu protokolu

Funkce

Protokol výsledk  m ení obsahuje pevné a volitelné
slo ky. V dy jsou obsa eny:
• M icí cyklus (název cyklu)
• Varianta m ení (hodnota _MVAR))

Výpis m icího cyklu a varianty m ení je mo no potla-
it nastavením prom nné _CBIT[6].

Do protokolu mohou být zahrnuta následující data:
• as (specifikace _TIME)
• Názvy os podílející se na m ení

- Specifikace _AXIS:
  Název osy se p ená í automaticky podle názvu
  osy, který je zadán v parametru _MA.
- nebo specifikace _AXIS1... 3:
  _AXIS1: název osy abscisy ve zvolené rovin
.._AXIS2: název osy ordináty ve zvolené rovin
.._AXIS3: název osy aplikáty ve zvolené rovin

• V echna výsledná data poskytnutá m icím cyk-
lem v poli _OVR[ ].

• R-parametry
• Textové komentá e a
• Textové et zce ulo ené v poli _TXT[ ] (GUD6)

Volba hodnot ukládaných do protokolu musí odpovídat
icímu cyklu a zvolené variant  m ení. Tím je mo -

né obsah protokolu pru  p izp sobit Va im po adav-
m.

Specifikace obsahu protokolu se uskute uje pomocí
prom nné _PROTVAL[ ].

et zce znak  (STRING) ulo ené v prom nných
_PROTVAL[0], _PROTVAL[1] se pou ívají jako ádky
hlavi ky protokolu (viz p íklad v kapitole 7.1.9, ádek
8-10).
_PROTVAL[2]...[5] specifikují obsah jednotlivých ádk
protokolu.

i zm  m icího cyklu nebo varianty ení je nutno
v p ípad  pot eby p izp sobit také hodnoty parametr
_PROTVAL[2]...[5] viz p íklad v kapitole 7.1.9).

Jako odd lovací znak mezi jednotlivými prom nnými
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se pou ívá árka.

íklad:
_PROTVAL[2]=”R27,_OVR[0],_OVR[4],_OVR[8],_OVR[12],_OVR[16],_TIME”
_PROTVAL[3]=”_AXIS,_OVR[1],_OVR[5],_OVR[9],_OVR[13],_OVR[17], INCH”
_PROTVAL[4]=”_AXIS,_OVR[2],_OVR[6],_OVR[10],_OVR[14],_OVR[18], Metr”

R27 v p íkladu p edstavuje R-parametr. Texty "INCH" a
"Metr" na konci druhého, resp. t etího ádku jsou p íkla-
dy textových komentá . Tímto zp sobem se lehce dají
vkládat nap . m icí jednotky za výsledky m ení.
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7.1.6 Formát protokolu

Programování

Pro specifikaci formátu protokolu mohou být
zadány následující hodnoty:
_PROTFORM[0] INTEGER Po et ádk  na stránku v etn  hlavi ky protokolu
_PROTFORM[1] INTEGER Po et znak  na ádek
_PROTFORM[2] INTEGER íslo první stránky
_PROTFORM[3] INTEGER Po et u ivatelských ádk  hlavi ky protokolu
_PROTFORM[4] INTEGER Po et ádk  hodnot v protokolu
_PROTFORM[5] INTEGER ka sloupc /prom nná ka sloupc
_PROTSYM[0] CHAR Odd lovací znak mezi hodnotami v protokolu

_PROTSYM[1] CHAR Zvlá tní znak pro ozna ení p ekro ení tolerance

_DIGIT INTEGER Po et míst za desetinnou árkou

Vysv tlení

Hodnota parametru _PROTFORM[0] rozhoduje o tom,
kdy se bude znovu zapisovat hlavi ka protokolu se
svými ádky. Je-li nastavena nula, obsahuje protokol
hlavi ku jen na za átku.

Hodnota v parametru _PROTFORM[5] definuje ku
sloupc  v protokolu. Je-li tento parametr =0, jsou ky
jednotlivých sloupc  odvozeny z délek et zc  (po et
znak  mezi árkami) v 1. ádku hlavi ky
(_PROTVAL[0]). Takto je mo né individuáln  definovat

ku ka dého sloupce. Pokud je zadána hodnota > 0,
bude ka dý sloupec naformátován na tuto hodnotu,
pokud to v ak délka et zce dovoluje. Protokolování
prom nných má v dy p ednost, tzn. p i p ekro ení p e-
dem stanovených hranic formátu budou tyto hranice
upraveny, p em  se aktivuje alarm, ani  by v ak do lo
k p eru ení zpracování.

Pomocí prom nné _DIGIT v datovém modulu GUD6 je
mo né nastavit po et míst za desetinnou te kou (p es-
nost výpisu).
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7.1.7 Hlavi ka protokolu

Funkce

Hlavi ka protokolu m e být u ivatelem voln  sestavována
nebo m e být pou ita p edem p ipravená hlavi ka standard-
ních m icích cykl .

Pro výb r jedné z t chto mo ností je ur en datový bit m icích
cykl _CBIT[11].
_CBIT[11]=0: Standardní hlavi ka protokolu
_CBIT[11]=1: Hlavi ka protokolu definovaná u ivatelem

Obsah hlavi ky protokolu se ukládá do pole _HEADLINE[10]

typu et zec znak , které se automaticky ode le na výstup po
aktivování sestavování protokolu (CYCLE100). Maximální
po et odeslaných ádk  hlavi ky m e být zm n p i uvád -
ní m icích cykl  do provozu (_PROTFORM[3]).

Ka dý prvek tohoto pole obsahuje ádek hlavi ky protokolu.

Vysv tlení

Hlavi ka protokolu definovaná u ivatelem
Na ádku 1 a dále je zadán obsah et zcových polí
_HEADLINE[ ]. Po et ádk  hlavi ky (v souladu s
délkou pole _HEADLINE) m e být zadán u ivatelem.

Standardní hlavi ka protokolu
Standardní hlavi ka protokolu obsahuje pevné a
prom nné slo ky.

echny pevné slo ky jsou uvedeny tu . Jsou to:
ádek 1 po et stránek
ádek 3 název programu
ádky 5, 6, 7 (_HEADLINE[0-2]) a
ádek 9 (_PROTVAL[0])
ádek 10 (_PROTVAL[1])

edem je pevn  definován ádek 1.
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ádek 1 Datum: 98/09/15 as: 10:05:30 Strana:
1

ádek 2

ádek 3 Program: MESSPROGRAMM_1

ádek 4

ádek 5 íslo obrobku:    123456789

ádek 6 íslo zakázky:     6878

ádek 7 Zpracoval: Müller Tel.: 1234

ádek 8 -----------------------------------------------------------------------------------------
ádek 9 icí , Osa , Po ad. , Skute , , Diference , as

ádek 10 bod  hodnota hodnota

ádek 11 ----------------------------------------------------------------------------------------
  Aby bylo mo né vyplnit vý e uvedenou standardní hla-

vi ku protokolu, do hlavního programu je pot eba p ed
volání m icího cyklu vlo it následující programové
ádky:

DEF INT TEILNUM, AUFTRAGSNUM

_CBIT[11]=0 ;sestavování protokolu se standardní hlavi kou

TEILNUM=123456789 AUFTRAGSNUM=6878 _PROTNAME[0]="MESSPROGRAMM_1"
_PROTNAME[1] ="MY_PROT1"
_HEADLINE[0]=" íslo obrobku:   "<<TEILNUM

_HEADLINE[1]=" íslo zakázky:"<<AUFTRAGSNUM

_HEADLINE[2]="Zpracoval: Müller Tel.: 1234"
_PROTVAL[0]="M icí   , Osa   , Po ad.   , Skute .   , Diference   , as"

_PROTVAL[1]="bod   ,   , hodnota

7.1.8 P íklad: Sestavování protokolu výsledk  m ení

Výpis protokolu

%N_PROTOKOLL_1_MPF
ádek 1 Datum: 96/11/15 as: 10:05:30 Strana:

1
ádek 2

ádek 3 Program: MESSPROGRAMM_1

ádek 4

ádek 5 íslo obrobku:    123456789

ádek 6 íslo zakázky:     6878

ádek 7 Zpracoval: Müller Tel.: 1234

ádek 8 -----------------------------------------------------------------------------------------
ádek 9 icí , Osa , Po ad. , Skute , , Diference , as

ádek 10 bod hodnota hodnota

ádek 11 ----------------------------------------------------------------------------------------
ádek 12 CYCLE978 , _MVAR , 100

ádek 13 1 , Z , 80.000 , 79.987 , -0.013 , 09:35:12

ádek 14

ádek 15
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ádek 16 CYCLE977 , _MVAR , 102

ádek 17 2 , X , 64.000 , 64.009 , 0.009 , 09:36:45

ádek 18 , Y , 38.000 , 37.998 , -0.002

Programování

Pomocí následujícího programu bude sestaven vý e
uvedený protokol se standardní hlavi kou. P íklad uka-
zuje u ivatelské sestavování protokolu.
%_N_MESSPROGRAMM_1_MPF
;$PATH=/_N_MPF_DIR
;m ení h ídele s protokolem m ení
DEF INT TEILNUM, AUFTRAGSNUM, MP_ZAEHLER
; -----------   definice parametr  pro protokol   -----------------
_CBIT[11]=0 ;sestavování protokolu se standardní hlavi kou
; --------------------------   Hlavi ka protokolu    -------------------

TEILNUM=123456789 AUFTRAGSNUM=6878
_PROTNAME[0]="MESSPROGRAMM_1"

;název volajícího programu

_PROTNAME[1]="PROTOKOLL_1" ;název souboru protokolu
_HEADLINE[0]=" íslo obrobku:   "<<TEILNUM
_HEADLINE[1]=" íslo zakázky:"<<AUFTRAGSNUM
_HEADLINE[2]="Zpracoval: Müller Tel.: 1234"
; ------------------------   Formát protokolu    ----------------------- Údaje formátování: p eddef. hodnoty z GUD6
_PROTSYM[0]="," _PROTSYM[1]="*" ;definice odd lovacích a spoeciálních znak
_PROTFORM[0]=60 ;60 ádk  na stránku
_PROTFORM[1]=80 ;80 znak  na ádek
_PROTFORM[2]=1 ;za átek na stran  1
_PROTFORM[3]=3 ;t i u ivatelem definované ádky hlavi ky
_PROTFORM[4]=1 ;jeden ádek hodnot
_PROTFORM[5]=12 ;12 znak  na sloupec
; ----------------------   Obsah protokolu    ----------------------
; ádky hlavi ky
_PROTVAL[0]="M icí   , Osa   , Po ad.   , Skute .   , Diference   , as"

_PROTVAL[1]="bod   ,   , hodnota"

; ----------------   Ostatní p azení hodnot   -----------------

MP_ZAEHLER=1 _TXT[0]=<<MP_ZAEHLER ;zalo ení po ítadla pro m icí protokol
; --------   Provedení m ení s protokolem    -------------
N100 G0 G17 G90 T3 D1 Z100 F1000 ;nají ní na po áte ní pozici pro m ení
N110 X70 Y90
;
_MVAR=100 _SETVAL=80 _MA=3 _TSA=2 _FA=2 ;dosazení parametr  pro m icí cyklus
... ;varianta m ení: m ení plochy s korekcí

;posunutí po átku
; obsah ádk  hodnot

_PROTVAL[2]="_TXT[0],_AXIS,_OVR[0],_OVR[4],_OVR[16],_TIME"

N150 CYCLE100 ;aktivování zapisování do protokolu
N160 CYCLE978 ;m ení plochy
N170 Z200 ;zp tný pohyb v ose Z
N180 X64 Y38 ;nají ní na st ed h ídele
N185 Z130 ;spou ní v ose Z
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;
_MVAR=102  _SETVAL=70  _FA=2  _TSA=2  _ID=-20 ;dosazení parametr  m icího cyklu
... ;varianta m ení: m ení h ídele s korekcí

;posunutí po átku
_PROTFORM[4]=2 ;dva ádky hodnot

_PROTVAL[2]="_TXT[0],_AXIS1,_OVR[1],_OVR[5],_OVR[17],_TIME"

_PROTVAL[3]=" ,_AXIS2,_OVR[2],_OVR[6],_OVR[18]"

MP_ZAEHLER=MP_ZAEHLER+1 _TXT[0]=<<MP_ZAEHLER ;inkrementace u ivatelem definovaného po ítadla
;pro m ení

N190 CYCLE977 ;m ení h ídele
N210 CYCLE101 ;deaktivování zapisování do protokolu
N220 Z200 ;zp tný pohyb v ose Z
N290 M2
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7.2 Podpora m icích cykl  v programovém editoru (do SW 5.4 m icích cykl )

Funkce

Od SW 4.3 existuje v ASCII editoru podpora pro m icí
cykly, která funguje stejn  jako u standardních cykl .
S touto podp rnou funkcí jsou pro ka dý m icí cyklus
zadávány parametry, které jsou ozna eny jako povinné.
Pro dopl kové parametry z stávají zachovány naposled
zadané hodnoty. Krom  toho existuje také mo nost do-
pl kové parametry zm nit.

icí cykly jsou v editoru vybírány pomocí svislého pru-
hu programových tla ítek. Pruh programových tla ítek je
roz len n podle m icích úloh, nap . "Kalibrace" a potom
"Kalibrace v dí e" nebo "Nástrojová m icí sonda". To
znamená 1:1 p azení mezi programovými tla ítky a

icími cykly.

Od SW 5 jednotky MMC100/100.2, MMC102/103 a
HMI Advanced/Embedded se podpora m icích cykl
vyvolává pomocí programových tla ítek

→ → →
z roz eného menu editoru.

V editovaném programu jsou potom volání se seznamem
parametr , nap .
CYCLE_PARA(...) pro dosazení dopl kových

parametr
CYCLE_976(...) pro kalibraci v dí e,
CYCLE_CAL_TOOLSETTER(...) pro kalibraci nástrojové

icí sondy
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7.2.1 Soubory podpory m icích cykl

Funkce

Podpora m icích cykl  pracuje s následujícími soubo-
ry:
• COV.COM

Konfigurace programových tla ítek pro volbu cyklu
• SC.COM

Konfigurace vstupních obrazovek pro jednotlivé pa-
rametry

• Auxiliary cycle*.spf
Dopl kové cykly se seznamem parametr , které

evád jí vstupní parametry do datových blok
(GUD) m icích cykl  a vyvolávají m icí cykly.

Na disket  m icích cykl  jsou tyto soubory soust ed -
ny do následujících dvou archiv :
• MCSUPP_1.COM
• MCSUPP_2.COM

7.2.2 Na ítání podpory m icích cykl

Funkce

Soubory MCSUPP_1.COM a MCSUPP_2.COM se
na ítají z diskety nebo p es rozhraní RS-232-C (V.24)
pomocí funkce "Data In" v menu "Services".

U MMC102/103 musí být pomocí p íkazu "Load"
na teny do NCU pomocné programy cykl  (seznam
viz kapitola 7.2.3).

Pak je nutno provést "POWER ON".
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7.2.3 P azení volání a m icích cykl

Funkce

V následující tabulce naleznete p ehled:
• M icích úloh
• M icích cykl
• Volání

  M icí úloha, funkce icí cyklus Volání v programu
  Dopl kové parametry - CYCLE_PARA(...)
  Kalibrace nástrojové m icí sondy CYCLE971,

CYCLE972,
CYCLE982

CYCLE_CAL_TOOLSETTER(...)

  Kalibrace obrobkové m icí sondy na plo e CYCLE973,
CYCLE976

CYCLE_CAL_PROBE(...)

  Kalibrace obrobkové m icí sondy v referen ní
drá ce

CYCLE973 CYCLE_973(...)

  Kalibrace obrobkové m icí sondy v dí e CYCLE976 CYCLE_976(...)
  M ení frézovacího nástroje na frézce CYCLE971 CYCLE_971(...)
  M ení soustru nického nástroje CYCLE972 CYCLE_972(...)
  M ení díry/h ídele rovnob  s osou/pod

ur itým úhlem
CYCLE977,
CYCLE979

CYCLE_977_979A(...)

  M ení drá ky/ ebra rovnob  s osou/pod
ur itým úhlem

CYCLE977,
CYCLE979

CYCLE_977_979B(...)

  M ení pravoúhelníku zvenku/zevnit  rovno-
 s osami

CYCLE977 CYCLE_977_979C(...)

  M ení v jednom bod  na frézce CYCLE978 CYCLE_978(...)
  M ení úhlu CYCLE998 CYCLE_998(...)
  M ení rohu se specifikací úhl CYCLE961 CYCLE_961_W
  M ení rohu se specifikací bod CYCLE961 CYCLE_961_P
  M ení v jednom bod  na soustruhu CYCLE974 CYCLE_974(...)
  M ení ve dvou bodech CYCLE994 CYCLE_994(...)
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7.2.4 Popis cykl  pro p edávání parametr

Funkce

V následujícím jsou popisovány jednotlivé cykly pro
edávání parametr  do m icích cykl  s jejich vstup-

ními parametry.
Názvy parametr  v tabulce mají p ímou souvislost s

edávanými parametry m icího cyklu v prom nných
GUD. Pokud není zadán ádný parametr, jedná se o
pole pro volbu funkce v dané vstupní obrazovce.

Nastavování dopl kových parametr  –
CYCLE_PARA

  Pomocí cyklu CYCLE_PARA mohou být naprogramo-
vány v echny v eobecn  platné parametry m icích
cykl . Tyto parametry nezávisí na jednotlivé variant

ení. Pokud má zadávaný parametr hodnotu 0, ne-
bude se cílový parametr p episovat, tzn. jeho stará
hodnota z stane zachována.

Parametry

_FA REAL >0 M icí dráha v mm
_VMS REAL ≥0 Prom nná m icí rychlost
_NMSP INTEGER >0 Po et m ení na tomté  míst
_RF REAL >0 jen v cyklu CYCLE979:

Posuv p i programování kruhové dráhy
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy
_CORA REAL Jen v p ípad  pou ití jednosm rné sondy:

Nastavení korek ního úhlu
_TZL REAL ≥0 Toleran ní oblast pro korekci nuly
_TMV REAL ≥0 Oblast pro korekci s výpo tem st ední hodnoty, zvolte v í ne  _TZL
_TUL REAL  Horní toleran ní oblast obrobku, p ídavek rozm ru podle výkresu
_TLL REAL  Dolní toleran ní oblast obrobku, nedosa ení rozm ru podle výkresu
_TSA REAL >0 Bezpe nostní oblast pro výsledek m ení
_EVNUM INTEGER ≥0 íslo pam ti empirických hodnot, která má být zahrnuta do výpo tu
_K INTEGER ≥1 Váhový faktor pro výpo et st ední hodnoty
_TDIF REAL >0 Toleran ní oblast pro kontrolu diference rozm ru
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Kalibrace nástrojové m icí sondy –
CYCLE_CAL_TOOLSETTER

Pomocí programových tla ítek

→  (CYCLE971) nebo

→  (CYCLE972) cyklu
CYCLE_CAL_TOOLSETTER je mo né p edávat paramet-
ry do m icích cykl  CYCLE971 a CYCLE972 pro kalibraci
nástrojové m icí sondy.

Parametry

INTEGER  Volba: íslo cyklu  971...pro CYCLE971 (frézky),
   972...pro CYCLE972 (soustruhy)

_MA INTEGER >0 íslo m icí osy a u cyklu CYCLE972 také osy posuvu
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy

INTEGER Jen pro cyklus CYCLE971
Volba: Varianta m ení
0...Absolutní kalibrace / 1...Inkrementální kalibrace

_FA REAL >0 m icí dráha

Kalibrace na plo e – CYCLE_CAL_PROBE

  Pomocí programových tla ítek

→ →  nebo

→ →  cyklu
CYCLE_CAL_PROBE je mo né p edávat parametry do

icích cykl  CYCLE973 a CYCLE976 pro kalibraci na
plo e.

Parametry

INTEGER  Volba: íslo cyklu   976...pro CYCLE976 (frézky),
   973...pro CYCLE973 (soustruhy)

_SETVAL REAL  Po adovaná hodnota pro kalibraci vzta ená na po átek sou adné
soustavy obrobku

_MA INTEGER 1...3 íslo m icí osy
_MD INTEGER 0, 1 Sm r m ení
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy
_MVAR INTEGER ≥0 Volba: Varianta m ení (jen pro CYCLE976)

 0: Kalibrace na libovolné plo e
 10000: Kalibrace v 3. ose se zji ováním délky m icí sondy
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Kalibrace v drá ce – CYCLE_973

Pomocí programových tla ítek

→
cyklu CYCLE_973 lze dosazovat parametry cyklu
CYCLE973 pro kalibraci v referen ní drá ce.

Parametry

_SETVAL REAL  Po adovaná hodnota
INTEGER  Volba: Polohová odchylka

0...bez / 1...se stanovováním polohové odchylky
INTEGER  Volba: po et os

Po et os, které mají být kalibrovány, 1, 2
INTEGER  Volba: Výpo et kuli ky

0...bez / 1...se stanovováním pr ru kuli ky m icí sondy
_MA INTEGER >0 íslo m icí osy, 1, 2
_MD INTEGER ≥0 Ur ování sm ru m ení

0...v kladném sm ru / 1...v záporném sm ru
_CALNUM INTEGER ≥0 Volba kalibra ní drá ky pomocí ísla
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy

Kalibrace v dí e – CYCLE_976

Pomocí programových tla ítek

→
cyklu CYCLE_976 lze dosazovat parametry cyklu
CYCLE976 pro kalibraci v dí e.

Parametry

_SETVAL REAL  Po adovaná hodnota
INTEGER  Volba: Úhlová poloha

0...Kalibrace rovnob  s osami / 1...Kalibrace pod úhlem
INTEGER  Volba: Polohová odchylka

0...bez / 1...se stanovováním polohové odchylky
INTEGER  Volba: po et os

Po et os, které mají být kalibrovány, 1, 2 nebo 4
INTEGER  Volba: Výpo et kuli ky

0...bez / 1...se stanovováním pr ru kuli ky m icí sondy
_MA INTEGER >0 íslo m icí osy, 1, 2
_MD INTEGER ≥0 Ur ování sm ru m ení

0...v kladném sm ru / 1...v záporném sm ru
_STA1 REAL  Úhel (jen p i kalibraci pod ur itým úhlem)
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy

 Volba: typ díry
0...st ed díry je známý / 1...st ed díry není známý
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ení frézovacího nástroje – CYCLE_971

  Pomocí programových tla ítek

→
cyklu CYCLE_971 je mo né dosazovat parametry cyklu
CYCLE971 pro m ení nástroje.

Parametry

_MVAR INTEGER >0 Varianta m ení
_MA INTEGER >0 íslo m icí osy
_ID REAL >0 P esazení
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy
_MFS[0] REAL >0 Posuv pro 1. snímání (jen kdy  je _CBIT[12]=1)
_MFS[1] REAL >0 Otá ky pro 1. snímání (jen kdy  je _CBIT[12]=1)
_MFS[2] REAL ≥0 Posuv pro 2. snímání (jen kdy  je _CBIT[12]=1)
_MFS[3] REAL ≥0 Otá ky pro 2. snímání (jen kdy  je _CBIT[12]=1)
_MFS[4] REAL ≥0 Posuv pro 3. snímání (jen kdy  je _CBIT[12]=1)
_MFS[5] REAL ≥0 Otá ky pro 3. snímání (jen kdy  je _CBIT[12]=1)

ení soustru nického nástroje – CYCLE_972

  Pomocí cyklu CYCLE_972 je mo né dosazovat para-
metry cyklu CYCLE972 pro m ení nástroje.

Parametry

_MA INTEGER >0 íslo m icí osy
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy
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ení díry, h ídele – CYCLE_977_979A

  Pomocí programových tla ítek

→ →
cyklu CYCLE_977_979A mohou být dosazovány para-
metry do m icích variant xxx1 a xxx2 m icích cykl
CYCLE977 a CYCLE979.

Parametry

INTEGER  Volba: úhlová poloha
977...M ení rovnob  s osami / 979...M ení pod úhlem

_MVAR INTEGER >0 Varianta m ení
_SETVAL REAL  Po adovaná hodnota
_ID REAL  P ísuvná dráha
_SZA REAL  Chrán ná zóna (jen pro m ení rovnob  s osami)
_TNUM INTEGER ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci
_TNAME STRING  Název nástroje, kdy  je aktivní správa nástroj
_KNUM INTEGER ≥0 íslo korekce

D- íslo p i m ení / íslo posunutí po átku p i jeho zji ování
_CPA REAL  St ed díry, h ídele v 1. ose
_CPO REAL  St ed díry, h ídele v 2. ose
_STA1 REAL  Po áte ní úhel
_INCA REAL  Úhlový krok
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy

pouze CYCLE979:
Na míst  tisíc  se zadává po et m icích bod ;
0...3 m icí body, 1...4 m icí body

ení drá ky, ebra – CYCLE_977_979B

  Pomocí programových tla ítek

→ →
cyklu CYCLE_977_979B mohou být dosazovány para-
metry do m icích variant xxx3 a xxx4 m icích cykl
CYCLE977 a CYCLE979.

Parametry

INTEGER  Volba: úhlová poloha
977...M ení rovnob  s osami / 979...M ení pod úhlem

_MVAR INTEGER >0 Varianta m ení
_SETVAL REAL  Po adovaná hodnota
_ID REAL  P ísuvná dráha
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_MA INTEGER >0 íslo m icí osy, 1, 2
_TNUM INTEGER ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci
_TNAME STRING  Název nástroje, kdy  je aktivní správa nástroj
_KNUM INTEGER ≥0 íslo korekce

D- íslo p i m ení / íslo posunutí po átku p i jeho zji ování
_CPA REAL  st ed drá ky, ebra v 1. ose
_CPO REAL  st ed drá ky, ebra v 2. ose
_STA1 REAL  Po áte ní úhel
_SZA REAL  Chrán ná oblast (jen pro m ení rovnob  s osami)
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy

ení pravoúhelníku – CYCLE_977_979C

  Pomocí programových tla ítek

→ → →
cyklu CYCLE_977_979C je mo né p edávat parametry do m icích
variant xxx5 a xxx6 m icího cyklu CYCLE977.

Parametry

_MVAR INTEGER >0 Varianta m ení
_SETV[0] REAL  Po adovaná hodnota délky
_SETV[1] REAL  Po adovaná hodnota ky
_ID REAL  P ísuvná dráha
_SZA REAL  Délkový rozm r chrán né oblasti
_SZO REAL  kový rozm r chrán né oblasti
_TNUM INTEGER ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci
_TNAME STRING  Název nástroje, kdy  je aktivní správa nástroj
_KNUM INTEGER ≥0 íslo korekce

D- íslo p i m ení / íslo posunutí po átku p i jeho zji ování
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ení v jednom bod  – CYCLE_978

  Pomocí programových tla ítek

cyklu CYCLE_978 je mo né dosazovat parametry
cyklu CYCLE978.

Parametry

_MVAR INTEGER ≥0 Varianta m ení
_SETVAL REAL  Po adovaná hodnota
_MA INTEGER >0 M icí osa, 1, 2, 3
_TNUM INTEGER ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci
_TNAME STRING  Název nástroje, kdy  je aktivní správa nástroj
_KNUM INTEGER ≥0 íslo korekce

D- íslo p i m ení / íslo posunutí po átku p i jeho zji ování

ení úhlu – CYCLE_998

  Pomocí programových tla ítek

→ →
cyklu CYCLE_998 je mo né dosazovat parametry
cyklu CYCLE998.

Parametry

_MVAR INTEGER >0 Varianta m ení
_SETVAL REAL  Po adovaná hodnota
_ID REAL  Vzdálenost
_RA INTEGER ≥0 íslo kruhové osy
_MA INTEGER >0 íslo m icí osy a osy posuvu, 102....302
_KNUM INTEGER ≥0 íslo posunutí po átku
_STA1 REAL  Úhel
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy
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ení rohu se specifikací úhl  – CYCLE_961_W

  Pomocí programových tla ítek

→ →
cyklu CYCLE_961_W mohou být dosazovány paramet-
ry pro m icí varianty 105 ...  108 cyklu CYCLE961.

Parametry

INTEGER  Volba: vn í nebo vnit ní roh
0...vnit ní roh / 1...vn í roh

INTEGER  Volba: po et m icích roh , 3 nebo 4
_SETV[0] REAL >0 Vzdálenost mezi po áte ním bodem a m icím bodem 2, bez zna-

ménka
_SETV[1] REAL >0 Vzdálenost mezi po áte ním bodem a m icím bodem 4, bez zna-

ménka
_ID REAL >0 Dráha zp tného pohybu ve 3. ose (aplikáta), jen u vn ího rohu,

bez znaménka
_STA1 REAL  P ibli ný úhel mezi 1. osou (abscisa) a 1. hranou,

ve sm ru hodinových ru ek se zadává se záporným znaménkem
_INCA REAL <>0 Úhel od 1. hrany ke 2. hran  obrobku,

ve sm ru hodinových ru ek se zadává se záporným znaménkem
_KNUM INTEGER ≥0 íslo posunutí po átku
_SETV[4] REAL Jen v p ípad  3 m icích bod :

Volba: Korekce
1...zm ený roh bude ulo en jako po átek sou adné soustavy
2...zm ený roh bude posunut v 1. ose o hodnotu ze _SETV[2]
 a ulo en jako po átek sou adné soustavy
3...zm ený roh bude posunutý v obou osách a zadán jako po átek
 sou adné soustavy
4...zm ený roh bude posunut ve 2. ose o hodnotu ze _SETV[3]
 a ulo en jako po átek sou adné soustavy

_SETV[2] REAL Jen v p ípad  3 m icích bod :
Posunutí po átku sou adné soustavy v 1. ose (abscisa)

_SETV[3] REAL Jen v p ípad  3 m icích bod :
Posunutí po átku sou adné soustavy ve 2. ose (ordináta)

_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy
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ení rohu se specifikací bod  – CYCLE_961_P

  Pomocí programových tla ítek

→ →
cyklu CYCLE_961_P je mo né dosazovat parametry do

icích variant 117 a 118 cyklu CYCLE961.

Parametry

INTEGER  Volba: vn í nebo vnit ní roh
0...vnit ní roh / 1...vn í roh

_ID REAL >0 P ísuvná dráha m icí sondy na m icí vý ku, bez znaménka
_SETV[0] REAL  Po áte ní pozice pro m ení 1. bodu v 1. ose (abscisa)
_SETV[1] REAL  Po áte ní pozice pro m ení 1. bodu ve 2. ose (ordináta)
_SETV[2] REAL  Po áte ní pozice pro m ení 2. bodu v 1. ose (abscisa)
_SETV[3] REAL  Po áte ní pozice pro m ení 2. bodu ve 2. ose (ordináta)
_SETV[4] REAL  Po áte ní pozice pro m ení 3. bodu v 1. ose (abscisa)
_SETV[5] REAL  Po áte ní pozice pro m ení 3. bodu ve 2. ose (ordináta)
_SETV[6] REAL  Po áte ní pozice pro m ení 4. bodu v 1. ose (abscisa)
_SETV[7] REAL  Po áte ní pozice pro m ení 4. bodu ve 2. ose (ordináta)
_KNUM INTEGER ≥0 íslo posunutí po átku
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy

ení v jednom bod  – CYCLE_974

  Pomocí programových tla ítek

→ →
cyklu CYCLE_974je mo né dosazovat parametry
cyklu CYCLE974.

Parametry

_MVAR INTEGER ≥0 Varianta m ení
_SETVAL REAL  Po adovaná hodnota
_MA INTEGER >0 íslo m icí osy, 1, 2, 3
_TNUM INTEGER ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci
_TNAME STRING  Název nástroje, kdy  je aktivní správa nástroj
_KNUM INTEGER >0 íslo korekce

D- íslo p i m ení / íslo posunutí po átku p i jeho zji ování
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy
_STA1 REAL  Po áte ní úhel
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ení ve dvou bodech – CYCLE_994

  Pomocí programových tla ítek

→ →
cyklu CYCLE_994je mo né dosazovat parametry
cyklu CYCLE994.

Parametry

_MVAR INTEGER 1, 2 Varianta m ení
_SETVAL REAL  Po adovaná hodnota
_MA INTEGER >0 íslo m icí osy, 1, 2, 3
_TNUM INTEGER ≥0 íslo nástroje pro automatickou korekci
_TNAME STRING  Název nástroje, kdy  je aktivní správa nástroj
_KNUM INTEGER ≥0 íslo korekce

D- íslo p i m ení / íslo posunutí po átku p i jeho zji ování
_SZA REAL  Chrán ná oblast na obrobku, 1. osa (abscisa)
_SZO REAL  Chrán ná oblast na obrobku, 2. osa (ordináta)
_PRNUM INTEGER >0 íslo m icí sondy
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7.3 Podpora m icích cykl  v programovém editoru (od SW 6.2 m icích cykl )

 Od SW 6.2 m icích cykl  nabízí programový editor
roz enou podporu m icích cykl  pro vkládání volání

icích cykl  do programu.

edpoklad:
Je zapot ebí HMI Advanced/Embedded od SW 6.2.

Funkce

Tato podpora m icích cykl  nabízí následující funkce:
• Vybírání m icích cykl  pomocí programových

tla ítek
• Vstupní obrazovky pro dosazování parametr  s

pomocnými obrázky
• Z jednotlivých obrazovek jsou sestavovány pro-

gramové kódy, které jsou zp tn  p elo itelné.

7.3.1 Menu, vysv tlení cykl

Vysv tlení

Volba vstupních obrazovek pro m icí cykly je tech-
nologicky orientována pomocí vodorovného pruhu
programových tla ítek.

Vstupní obrazovky pro m icí cykly
pro technologii soustru ení.

Vstupní obrazovky pro m icí cykly pro technologii fré-
zování.
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Svislý pruh programových tla ítek pro technolo-
gii soustru ení

Vyvolání obrazovky pro cyklus CYCLE973:
Kalibrace obrobkové m icí sondy pro
soustruhy.
Vyvolání nového svislého pruhu progra-
mových tla ítek pro "M ení obrobku".
Vyvolání obrazovky pro cyklus CYCLE982:
Kalibrace nástrojové m icí sondy pro sou-
struhy.
Vyvolání obrazovky pro cyklus CYCLE982:

ení soustru nických a frézovacích ná-
stroj  na soustruzích.
Návrat

Svislý pruh programových tla ítek pro m ení
obrobku, soustru ení

Vyvolávání obrazovky pro cyklus
CYCLE974: M ení obrobku na soustru-
zích, m ení v jednom bod .
Vyvolávání obrazovky pro cyklus
CYCLE994: M ení obrobku na soustru-
zích, m ení ve dvou bodech.
Návrat k seznamu voleb pro soustru ení.
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Svislý pruh programových tla ítek pro technolo-
gii frézování

Vyvolání obrazovky pro cyklus CYCLE976:
Kalibrace obrobkové m icí sondy pro
frézky.
Vyvolání nového svislého pruhu progra-
mových tla ítek pro "M ení obrobku".
Vyvolání obrazovky pro cyklus CYCLE971:
Kalibrace nástrojové m icí sondy pro
frézky.
Vyvolání obrazovky pro cyklus CYCLE971:

ení frézovacího nástroje na frézce.
Návrat
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Svislý pruh programových tla ítek pro m -
ení obrobku, frézování

Vyvolání obrazovky pro m ení obrobku na
frézkách: CYCLE977/CYCLE979 pro m ení
díry/h ídele.
Na obrazovce se provádí p epínání díra/h í-
del a rovnob  s osou/pod úhlem.
Vyvolání obrazovky pro m ení obrobku na
frézkách: CYCLE977/CYCLE979 pro m ení
drá ky/ ebra.
Na obrazovce se provádí p epínání drá ka/
ebro a rovnob  s osou/pod úhlem.

Vyvolávání obrazovky pro cyklus
CYCLE978: M ení obrobku na frézkách,

ení v jednom bod .

Vyvolání obrazovky cyklu CYCLE998, m -
ení úhlu, pro m ení po átku na frézkách.

Na obrazovce se provádí p epínání m ení
jednoho úhlu/dvou úhl .

Vyvolání obrazovky pro cyklus CYCLE961,
automatické se izování podle vnit ního/vn j-
ího rohu.

Na obrazovce m ete zvolit se izování podle
polohy rohu zadáním vzdáleností a úhl
nebo zadáním bod .

Vyvolání dal ího svislého pruhu menu.

Návrat k seznamu voleb pro frézování.
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Svislý pruh dal ích programových tla ítek
pro m ení obrobku, frézování

Vyvolání obrazovky pro m ení obrobku na
frézkách: CYCLE977 pro m ení pravo-
úhelníku.

Vyvolání obrazovky pro m ení obrobku na
frézkách pomocí cyklu CYCLE997, m ení
koulí nebo zji ování posunutí po átku (od
SW 6.3 m icích cykl )
Návrat do pruhu menu pro m ení obrobku

i frézování.
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íklad programování

ení díry rovnob  s osami s chrán nou
oblastí
(vytvo eno s podporou m icích cykl )
N100 G17 G0 G90 Z20 F2000 S500 M3 ;hlavní blok
N110 T7 M6 ;vým na m icí sondy
N120 G17 G0 G90 X50 Y50 ;nají ní m icí sondou v

;rovin  X/Y na st ed díry
N130 Z20 D1 ;polohování osy Z v dí e
; von Messzyklenunterstützung über die Eingabe-
; maske erzeugter NC-Code _MZ_MASK[0]=1

N130 _MVAR=1001 _SETVAL=100.000 _PRNUM=101
     _KNUM=2002 _FA=2 _TSA=0.23
     _VMS=0 _NMSP=1 _ID=-20.000 _SZA=50.000
     _CORA=0.03 _TZL=0.01 _TDIF=0.2 _TUL=0.065
     _TLL=-0.065 _CHBIT[4]=0 _K=1 _EVNUM=2 TNUM=1
     CYCLE977

;p edávání parametr  do
;m icího cyklu

;volání m icího cyklu
;* Ende NC-Code von Messzyklenunterstützung

...
N200 M30 ;konec programu

  Vstupní obrazovka pro m ení
díry, rovnob  s osami a s
chrán nou oblastí (CYCLE977).
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7.3.2 P edvolby podpory m icích cykl

Vysv tlení

V datovém modulu (GUD6) je deklarováno pole
_MZ_MASK, v n  mohou být obrazovky p izp sobo-
vány:
• technologickým podmínkám m ení
• variantám m ení
Nastavení v datovém modulu pro pole _MZ_MASK
je mo né m nit pomocí obrazovky v systémové
oblasti "Setup".

Prom nná Hodnota Po át.
hodnota

Význam

_MZ_MASK[0] 0  - Do NC-kódu se vkládá nep ímé volání m icího cyklu.
íklad: CYCLE977/díra

CYCLE_PARA(...............)
CYCLE_977_979A(977,........)

1  1 Do NC-kódu se vkládá p ímé volání m icího cyklu.
íklad: CYCLE977/díra

_MVAR=1 _KNUM=1  _PRNUM=1 ........
CYCLE977

_MZ_MASK[1] 0 0 V obrazovkách pro m ení obrobku jsou k dispozici následující
mo nosti výb ru pro korekce posunutí po át. a korekce nástroje:
Korekce posunutí po átku – standardní:
• nastavitelná posunutí po átku
• poslední kanálový základní frame
Korekce nástroje – standardní:
• Frézování: bude se provád t korekce rádiusu nástroje
• Soustru ení: bude se provád t korekce délky v m icí ose

1 - V obrazovkách pro m ení obrobku jsou k dispozici následující
mo nosti výb ru pro korekce posunutí po át. a korekce nástroje:
Korekce posunutí po átku – roz ené:
• nastavitelná posunutí po átku
• poslední kanálový základní frame
• korekce v systémovém framu
• korekce v aktivním framu
• korekce v libovolném základ. framu (globální nebo kanálový)
Korekce nástroje – roz ené:
• korekce rádiusu, délky nebo volba délky (L1, L2 nebo L3)
• Výpo et výsledk  m ení normální nebo inverzní
• korekce v se izovací/sou tové korekci
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Prom nná Hod-
nota

Po át.
hodnota

Význam

_MZ_MASK[2] 0 0 Obrazovky bez vstupních polí pro parametry:
• _VMS: M icí rychlost
• _NMSP: Po et m ení na tomté  míst
V NC-kódu budou t mto parametr m dosazeny následující stan-
dardní hodnoty:
• _VMS=0 odpovídá 150 mm/min p íp. 5.9055 palc /min
• _NMSP=1 po et m ení = 1

1 - Obrazovky se vstupními poli pro parametry:
• _VMS: M icí rychlost
• _NMSP: Po et m ení na tomté  míst

_MZ_MASK[3] 0 0 • Obrazovky pro m ení obrobku s automatickou korekcí ná-
stroje a m ení nástroje neobsahují ádné vstupní pole pro
následující parametr:

• _EVNUM: íslo pam ti empirické hodnoty
Do NC-kódu se budou vkládat následující standardní hodnoty:
• _EVNUM=0

Nebude zohled ována ádná pam  empirické hodnoty.
1 - Obrazovky pro m ení obrobku s automatickou korekcí nástroje a

ení nástroje obsahují vstupní pole pro následující parametr:
• _EVNUM: íslo pam ti empirické hodnoty

_MZ_MASK[4] 0 0 Obrazovky bez vstupních polí pro následující parametry pro výpo-
et st ední hodnoty p i automatické korekci nástroje:

• _TMV: Oblast pro korekci s výpo tem st ední hodnoty
• _K: Váhový faktor pro výpo et st ední hodnoty
• EVNUM: íslo pam ti st ední hodnoty
Do NC-kódu se budou vkládat následující standardní hodnoty:
• _TMV=ABS(_TUL-_TLL)/3
• _K=1
• _EVNUM=0
• _CHBIT[4]=0

1 - Obrazovky se vstupními poli pro následující parametry pro výpo et
st ední hodnoty p i automatické korekci nástroje:
• _TMV: Oblast pro korekci s výpo tem st ední hodnoty
• _K: Váhový faktor pro výpo et st ední hodnoty
• _EVNUM: íslo pam ti st ední hodnoty
Do NC-kódu se bude je  p idávat následující:
• _CHBIT[4]=1

_MZ_MASK[5] 0 0 Typ m icí sondy p i m ení obrobku je vícesm rová m icí sonda
1 - Typ m icí sondy p i m ení obrobku je jednosm rná m icí sonda

V odpovídajících obrazovkách se bude objevovat vstupní pole pro
korek ní úhel _CORA.

_MZ_MASK[6] rezervováno
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Prom nná Hod-
nota

Po át.
hodnota

Význam

_MZ_MASK[7] 0 0 Obrazovka pro cyklus CYCLE971 – m ení nástroje, frézování,
neobsahuje ádná vstupní pole pro posuv a otá ky v etena,
výpo et F a S se provádí uvnit  cyklu. Do NC-kódu se bude
je  p idávat následující:
• _CBIT[12]=0

1 - Obrazovka pro cyklus CYCLE971 – m ení nástroje, frézování,
obsahuje vstupní pole pro posuv a otá ky v etena. Do NC-kódu
se bude je  p idávat následující:
• _CBIT[12]=1

Literatura: /BEM/, Návod k obsluze HMI Embedded
  /IAM/, Uvád ní do provozu HMI/MMC
   IM2 „Uvád ní do provozu HMI Embedded“

Zp tný p eklad

Zp tný p eklad programu slou í k tomu, abyste mohli
pomocí podpory cykl  m nit u  existující programy.

i zp tném p ekladu volání m icího cyklu je t eba
dávat pozor, aby krom  obrazovky bylo aktivní pole

íslu né p edvolby pro programování (_MZ_MASK).
Pokud by se tyto parametry zm nily v dob  mezi sesta-
vením programu a zp tným p ekladem, budou se do
programu p ená et i tyto zm ny.

Programy s voláním m icích cykl  ji  není mo né
zp tn  p elo it, pokud byla provedena zm na druhu
programování nástroje, tzn. po zm  nastavení stroj-
ních parametr :
• MD 18102: MM_TYPE_OF_CUTTING_EDGE
• MD 18080: MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK
.
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7.4 Zobrazování obrázk  výsledk  m ení

Funkce

Pokud je nastaveno _CHBIT[10]=1, mohou se b hem
zpracování m icích cykl  automaticky zobrazovat vý-
sledky m ení. Je-li nastaveno _CHBIT[10]=0, zobrazo-
vání obrázk  s výsledky m ení se neprovádí (standardní
nastavení).

V závislosti na nastavení _CHBIT[11] a _CHBIT[18]
• jsou obrázky výsledk  m ení automaticky deaktivovány

po skon ení m icího cyklu (_CHBIT[11]=0,
_CHBIT[18]=0)
nebo

• obrázky výsledk  m ení je t eba potvrdit stisknutím tla-
ítka NC-Start (_CHBIT[11]=1, _CHBIT[18]=0). V tomto
ípad  m icí cyklus vypí e hlá ení:

„Obrázek výsledk  m ení prosím potvr te tla ítkem
NC-Start“
nebo

• Obrázky výsledk  m ení z stanou zachovány a  do
volání dal ího m icího cyklu (_CHBIT[11]=0,
_CHBIT[18]=1).

Vysv tlení

V závislosti na variant  m ení mohou m icí cykly
zobrazovat r zné obrázky ukazující výsledky m ení:

• Kalibrace nástrojové m icí sondy
• M ení nástroje
• Kalibrace obrobkové m icí sondy
• M ení obrobku

Obrázky výsledk  obsahují následující údaje:

Kalibrace nástrojové m icí sondy
• M icí cyklus a m icí varianta
• Spínací hodnoty ve sm rech os a diference
• íslo m icí sondy
• Bezpe nostní oblast



7 10.04 Dopl kové funkce
7.4 Zobrazování obrázk  výsledk  m ení 7

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 7-397

ení nástroje
• M icí cyklus a m icí varianta
• Skute ná hodnota a diference pro pot eby korekce

parametr  nástroje
• Bezpe nostní oblast a p ípustná diference rozm ru
• T- íslo, D- íslo

Kalibrace obrobkové m icí sondy
• M icí cyklus a m icí varianta
• Spínací hodnoty ve sm rech os a diference
• Odchylka polohy p i kalibraci v rovin
• íslo m icí sondy
• Bezpe nostní oblast

ení obrobku
• M icí cyklus a m icí varianta
• Po adovaná hodnota, skute ná hodnota a jejich

diference
• Horní a dolní mez toleran ní oblasti (u korekce ná-

stroje)
• Hodnota korekce
• íslo m icí sondy
• Bezpe nostní oblast a p ípustná diference rozm ru
• T- íslo, D- íslo a DL- íslo, p íp. íslo pam ti posu-

nutí po átku v p ípad  automatické korekce
  P íklad obrázku s výsledky m ení

n
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Pro poznámky
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8.1 Hardwarové p edpoklady

8.1.1 V eobecné hardwarové p edpoklady

azení os
Pro správné fungování m icích cykl  je zapot ebí, aby
osy stroje byly uspo ádány podle normy DIN 66217.

Pou itelné m icí sondy
Pro m icí cykly je zapot ebí p ipojit spínací m icí son-
du, p íslu ný popis viz kapitole 1.5.

8.1.2 P ipojení m icí sondy

 M icí sonda se k systém m SINUMERIK 840D, 840Di
nebo 810D p ipojuje pomocí rozhraní pro p ipojení peri-
ferií X121, které se nachází na p ední desce modulu
NCU/CCU.

íklad p ipojení m icí sondy na rozhraní X121 na modulu CCU

Rozvod kabelu

Sonda
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Rozhraní, ovládací a signaliza ní prvky modulu NCU

Rozhraní pro ídící panel

Rozhraní PROFIBUS-DP
(pouze NCU 573.2/3/4)

Rezervováno pro servis

Rozhraní SIMATIC

Rozhraní PG MPI

Rozhraní V/V (rozvod kabelu)

zné chybové a stavové kontrolky
(H1/H2)

7-segmentový displej (H3)

Tla ítko NMI (S2)
Tla ítko RESET (S1)
Tla ítko pro uvád ní do provozu NCK

Tla ítko pro uvád ní do provozu PLC

Rozhraní SIMODRIVE 611 D

Roz ení V/V pro p ipojení
digitaliza ního modulu pro NCU pro
digitalizaci (jen NCU 573)

Rozhraní p ístrojové sb rnice

Slot PCMCIA
(X173)
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Rozhraní

• Rozhraní pro periferie
Na 37-pólový konektor D-Sub (X121) je mo né

ipojit maximáln  2 m icí sondy.

Na tomto konektoru se nachází také externí na-
pájení 24 V= pro binární vstupy.

  Výtah z tabulky obsazení vývod  pro konektor X121 na
elním panelu:

PIN Popis

1 M24EXT
Externí napájení
Externí uzemn ní

  2 M24EXT Externí uzemn ní
  ... ... ...

9 MEPUS 0
ipojení m icí sondy 1

Vstup m icího pulzního signálu
  10 MEPUC 0 Spole ný vstup m icího pulzního signálu
  ... ... ...

20 P24EXT
Externí napájení
P 24 V externí

  21 P24EXT P 24 V externí
  ... ... ...

28 MEPUS 1
ipojení m icí sondy 2

Vstup m icího pulzního signálu
  29 MEPUC 1 Spole ný vstup m icího pulzního signálu
  ... ... ...

 Rozhraní (nap . obsazení vývod ) jsou podrobn  zob-
razeny a popsány v
Literatura: /PHD/, P íru ka hardwarové konfigurace

8.1.3 M ení v re imu JOG

Vysv tlení

Pro m ení v re imu JOG lze pou ít systémy
• SINUMERIK 840D
• SINUMERIK 810D
• HMI Advanced (PCU 50) nebo MMC 103



8 10.04 Hardware, software, uvád ní do provozu
8.2 Softwarové p edpoklady 8

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 8-403

8.2 Softwarové p edpoklady

Zp sob dodávky m icích cykl

Software m icích cykl  se dodává na disket .

8.2.1 Verze programového vybavení NC a MMC/HMI

Verze programového vybavení NC systému

icí cykly jsou pou itelné pouze na programovém
vybavení NCK od verze 6.3.

Verze programového vybavení MMC

icí cykly vy adují programové vybavení MMC/HMI od
verze 4.4, viz následující seznam kompatibility.

Program PLC

Pro pou ití m icích cykl  není zapot ebí ádné p izp -
sobení v u ivatelském programu PLC.

Kompatibilita verze m icích cykl  – NCU/CCU,
HMI/MMC

Následující tabulka poskytuje p ehled o verzích progra-
mového vybavení NCU/CCU a komponent HMI/MMC,
aby byly kompatibilní s m icími cykly.
Tabulka sd luje, zda základní funkce dané verze m i-
cích cykl  nebo uvedené pomocné funkce mohou praco-
vat s odpovídajícími ostatními systémovými komponenty.
Pro jednotlivé cykly nebo funkce mohou existovat dal í
softwarové po adavky. Ty jsou v ak popisovány u p í-
slu ného cyklu, p íp. funkce.
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SW m icích
cykl  5.3/ 5.4

SW m icích
cykl  6.2

ení v re i-
mu JOG SW
5.3/5.4

ení v re i-
mu JOG SW
6.2

SW podpory
icích cykl

6.2
NCU

  SW 4.4 x n x n
  SW 5.3 x n x n
  SW 6.2 x n x n
  SW 6.3 x x x x
  SW 6.4 x x x x

ádné po adav-
ky na NCU,
ist  funkce HMI

CCU
  SW 2.4 x n x n
  SW 3.3 x n x n
  SW 4.2 x n x n
  SW 6.3 x x x x
  SW 6.4 x x x x

ádné po adav-
ky na NCU,
ist  funkce HMI

HMI-Embedded
  SW 6.1 x x n
  SW 6.2 x x x
  SW 6.3 x x

ení v re imu JOG pomocí
HMI Embedded není mo né

x
MMC100.2

  SW 4.4 x x
  SW 5.1 x x
  SW 5.2 x x
  SW 5.3 x x

ení v re imu JOG pomocí
MMC 100.2 není mo né

S MMC100.2
není mo né

HMI-Advanced
  SW 6.1 x x x x n
  SW 6.2 x x x x x
  SW 6.3 x x x x x

MMC103
  SW 4.4 x x n n
  SW 5.1 x x n n
  SW 5.2 x x n n
  SW 5.3 x x x x

S MMC103 není
mo né

x proveditelné
n neproveditelné

8.2.2 M ení v re imu JOG

Mo nosti

"M ení v re imu JOG" je mo né pou ívat jedin  tehdy, je-li aktivní
volitelný dopln k "Akce p esahující provozní re imy" (ASUP a syn-
chronní akce ve v ech re imech).
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8.3 Zkou ka funkce

Funkce

icí p íkaz
Pro generování bloku m ení má ídící systém k
dispozici p íkaz MEAS.

íkazu je zapot ebí dosadit parametr obsahující
íslo m icího vstupu.

Výsledky m ení
Výsledky p íkazu m ení se ukládají do systémových
dat NCK a zde jsou programov  p ístupné.

Jedná se o následující:
  $AC_MEA[<Nr.>] Softwarový spínací signál m icí sondy

Nr. p edstavuje íslo m icího vstupu
  $AA_MW[<osa>] Zm ená hodnota osy v sou adném systému obrobku

osa p edstavuje název m icí osy
  $AA_MM[<osa>] Zm ená hodnota osy v sou adném systému stroje

Literatura: /PG/, P íru ka programování

Servisní obrazovka PLC
Zkou ka funkce m icí sondy se provádí pomocí
programu NC systému.

Pomocí diagnostického menu "PLC status" je mo né
provád t kontrolu m icího signálu.

Výpis stavových informací pro m icí signál
  M icí idlo 1 vychýleno DB10     DB X107.0
  M icí idlo 2 vychýleno DB10     DB X107.1
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íklad: Zkou ka funkce

%_N_PRUEF_MESSTASTER_MPF
  ;$PATH=/_N_MPF_DIR
  ;Zku ební program spínací m icí sondy
  N05 DEF INT MTSIGNAL ;p íznak pro stav spínání
  N10 DEF INT ME_NR=1 íslo m icího vstupu
  N30 G17 T1 D1 ;volba nástroje pro m icí sondu

  N40 G0 G90 X0 F150 ;po áte ní pozice a rychlost m ení
  N50 MEAS=ME_NR G1 X100 ;m ení na m icím vstupu 1

;v ose X.
  N60 STOPRE ;zastavení p edb ného zpracování
  N70 MTSIGNAL=$AC_MEA[ME_NR] ;softwarové na ítání spínacího signálu

;na m icím vstupu 1
  N80 IF MTSIGNAL == 0 GOTOF _FEHL1 ;vyhodnocování signálu
  N90 R1=$AA_MW[X] ;na ítání zm ené hodnoty v sou adném

;systému obrobku
  N95 M0 ;prohlí ení zm ené hodnoty v R1
  N100 M2
  N110 _FEHL1: MSG ("M icí sonda nespíná!") ;výpis "M icí sonda nespíná!"
  N120 M0
  N130 M2

n
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9.1 Strojní parametry pro spou ní m icích cykl

9.1.1 Strojní parametry pro konfiguraci pam ti

Funkce

icí cykly pou ívají vlastní prom nné GUD a LUD (Globální
U ivatelská Data a Lokální U ivatelská Data).
Pam , která je k dispozici, je konfigurována pomocí strojních
parametr  v ídícím systému. Hodnoty je nutno pro daný ú el
zvý it.

Pot eba pam ového prostoru pro prom nné GUD vzniká p i
na ítání datového modulu GUD5 a GUD6; p i instalaci funkce
" ení v re imu JOG" navíc p i na ítání GUD7 (od SW 6.3:
GUD7_MC).
Speciální data pro "M ení v re imu JOG": viz kapitola 9.3.

Prom nné LUD jsou vytvá eny b hem zpracování programu,
íp. cykl . Pam ový prostor se tedy vyu ívá teprve p i zpra-

cování. K dispozici musí být dostate ná rezerva, proto e v r z-
ných okam icích se velikost volného pam ového prostoru dost
li í.

V cyklech se pou ívají standardní framy. Pam ový prostor je
zaji ován nastavením speciálních strojních parametr  v ídícím
systému a je sou ástí standardního nastavení.

Pozor
Následující informace ve strojních parametrech se vztahují
pouze na pou ívání m icích cykl  firmy SIEMENS.

i pou ití systému ShopMill nebo ShopTurn je pot eba vzít v
úvahu i údaje pro tyto produkty.

Upozorn ní:
e se stát, e budoucí verze m icích cykl  budou vy adovat

více pam ového prostoru. P íslu né aktuální údaje naleznete v
souborech SIEMENSD.TXT p íp. SIEMENSE.TXT, které jsou
dodávány na disket  1.
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Pozor
Strojní parametry, jejich  název za íná _MM, provád jí konfi-
guraci pam ti. Zm na t chto dat bude mít za následek nové
rozd lení pam ti. Data v ní obsa ená budou ztracena.
Pokud se tato pam  nalézá v chrán né pam ové oblasti
ídícího systému (SRAM), budou v ní obsa ená ivatelská

data (na tené programy a definice, R-parametry, korek ní
parametry nástroj , posunutí po átku atd.) ztracena.
Proto: P i prvním uvád ní do provozu musí být tyto strojní
parametry nastaveny na za átku uvád ní do provozu.
Pokud v u ivatelské pam ti u  existují n jaká data, musí být

ed zm nou t chto strojních parametr  v echna data z u i-
vatelské pam ti zachrán na. Po úsp né úprav  a novém
náb hu ídícího systému mohou být tato zachrán ná data
na tena zpátky.

Strojní parametry pro konfiguraci pam ti, SRAM

18118 MM_NUM_GUD_MODULES
íslo MD Po et datových modul

eddefinovaná hodnota: 7
i pou ití m icích cykl : 7

Min. zadávaná hodnota: 1 Max. zadávaná hodnota: 9

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka:  -

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW2

Význam: Po et soubor  GUD v aktivním systému soubor  (SRAM)

18120 MM_NUM_GUD_NAMES_NCK
íslo MD Po et názv  prom nných GUD v ídícím systému

eddefinovaná hodnota: i pou ití
icích cykl : 30

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: plus

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka:  -

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW1

Význam: Rezervace pam ti pro názvy prom nných GUD, oblast v NCK (SRAM)
Upozorn ní: Po et modul  GUD m e být omezen také parametrem MD 18150.

18130 MM_NUM_GUD_NAMES_CHAN
íslo MD Po et názv  prom nných GUD na jeden kanál

eddefinovaná hodnota: 40
i pou ití m icích cykl : 100

s m ením v re imu JOG: 130

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: plus

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka:  -

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW1

Význam: Rezervace pam ti pro názvy prom nných GUD v ka dém kanálu, oblast CHAN (SRAM)
Upozorn ní: Po et modul  GUD m e být omezen také parametrem MD 18150.



9 Popis dat 10.04
9.1 Strojní parametry pro spou ní m icích cykl 9

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

9-410 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

18150 MM_GUD_VALUES_MEM
íslo MD Pam ový prostor pro hodnoty prom nných GUD

eddefinovaná hodnota: 12 / 161)

i pou ití m icích cykl : 28 / 321)

   (viz tabulka dole)

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: plus

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: kB

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW 1

Význam: Pam ový prostor pro u ivatelské prom nné (SRAM): Nazna uje po et prom nných GUD, které
lze zalo it. Datový typ FRAME pot ebuje p ibli  1 kByte. Jedná se o nejv í datový typ. Dato-
vý typ BOOLEAN pot ebuje jen 1 byte, typ REAL 8 byt .
Pole prom nných pot ebuje jen jeden název (MD 18120, MD 18130) – ale pam ový prostor pro

echny prvky.
Zde se zadávají po adavky na pam  pro v echny prom nné GUD, pro oblast NCK a pro v ech-
ny kanály celkem.
Upozorn ní: Po et modul  GUD m e být omezen také parametrem MD 18120 nebo MD
18130.

  1) Specifické pro NCU

Po adavky na pam  prom nných GUD pro m icí cykly
Vý e doporu ovaná nastavení strojních parametr  p edstavují
celkové hodnoty, které umo ují pracovat s m icími cykly.
Ur ité aplikace v ak mohou vy adovat odli ná nastavení.
Zde jsou proto specifikovány po adavky na pam  pro ka dý
z m icích cykl  (p ibli ná hodnota). V budoucích verzích

icích cykl  m e dojít k jejich zvý ení.
Tyto výsledné po adavky na pam  je nutno p íst k ostatním

ivatelským po adavk m na pam ový prostor.

Oblast Po et názv Pam  v kBytech
MD 18150

NCK MD 18120: 20 7
CHAN

(pouze GUD5, GUD6)
MD 18130: 60 2 kanály: 8

(po et kanál  * 4)
CHAN

(z GUD7, navíc je  pro
"M ení v re imu JOG")

MD 18130: 30 2 kanály: 1
(po et kanál  * 0,5)

íklad: M icí cykly se 2 kanály a "M -
ení v re imu JOG": 16

28082 MM_SYSTEM_FRAME_MASK
íslo MD Konfigura ní obrazovka pro kanálové systémové framy

eddefinovaná hodnota: 21Hex
                                     (Bit 0=1, Bit 5=1)

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 7FHex

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: -

Datový typ: INT Platí od verze 6.2 SW m icích cykl

Význam: Bit 0: 1 Systémový frame pro dosazení skute ných hodnot a krábnutí
Bit 5: 1 Systémový frame pro cykly (u cykl  musí být v dy k dispozici)
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Strojní parametry pro konfiguraci pam ti, DRAM

18170 MM_NUM_MAX_FUNC_NAMES
íslo MD Po et názv  dopl kových funkcí - cykly

eddefinovaná hodnota: 40
i pou ití m icích cykl : 80

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: plus

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: -

Datový typ:  DWORD Platí od verze SW: SW1

Význam: Po et cykl  se vstupními parametry (DRAM)

18180 MM_NUM_MAX_FUNC_PARAM
íslo MD Po et parametr  v dopl kových funkcích - cyklech

eddefinovaná hodnota: 300
i pou ití m icích cykl : 800

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: plus

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: -

Datový typ:  DWORD Platí od verze SW: SW1

Význam: Po et parametr  pro cykly podle MD 18170 (DRAM)

28020 MM_NUM_LUD_NAMES_TOTAL
íslo MD Po et názv  prom nných LUD (celkem ve v ech programových úrovních)

eddefinovaná hodnota: 200
i pou ití m icích cykl : 200

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: plus

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka:  -

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW3.2

Význam: Po et lokálních u ivatelských prom nných – pro ka dý kanál (DRAM)
Upozorn ní: Po et prom nných LUD m e být omezen také parametrem MD 28040.

28040 MM_NUM_LUD_VALUES_MEM
íslo MD Pam ový prostor pro hodnoty prom nných LUD (DRAM)

eddefinovaná hodnota: 12 / 251)

i pou ití m icích cykl : 16 / 291)
Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: plus

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka:  kByte

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW3.2

Význam: Nazna uje po et prom nných LUD, které lze zalo it.
Datový typ FRAME pot ebuje p ibli  1 kByte. Jedná se o nejv í datový typ. Datový typ
BOOLEAN v ak pot ebuje jen 1 Byte.
Pole prom nných pot ebuje jen jeden název (MD 18120, MD 18130) – ale pam ový prostor pro

echny prvky.
Upozorn ní: Po et prom nných LUD m e být omezen také parametrem MD 28020.

  1) Specifické pro NCU
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9.1.2 Dal í strojní parametry

Strojní parametry pro p izp sobení m icí sondy

13200 MEAS_PROBE_LOW_ACTIVE[n]
íslo MD Spínací chování m icí sondy (n=0: m icí vstup 1, n=1: m icí vstup 2)

eddefinovaná hodnota: FALSE
i pou ití m icích cykl : FALSE

Min. zadávaná hodnota: FALSE Max. zadávaná hodnota: TRUE

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: -

Datový typ: BOOLEAN Platí od verze SW: 2.2

Význam: Hodnota 0 (FALSE): nevychýlený stav   0 V (dolní úrove )
vychýlený stav 24 V (horní úrove )

Hodnota 1 (TRUE)  nevychýlený stav 24 V (horní úrove )
vychýlený stav   0 V (dolní úrove )

Upozorn ní: P i naprogramování p íkazu MEAS se data v dy vztahují na stavy "nevychýlený",
"vychýlený" – nikoli na nap ové úrovn . Nap ová úrove  je nastavována tímto strojním para-
metrem.

Strojní parametry pro p izp sobení p íkaz  MMC v cyklech

10132 MMC_CMD_TIMEOUT
íslo MD Doba monitorování pro p íkaz MMC ve výrobním programu.

eddefinovaná hodnota: 1.0
i pou ití m icích cykl : 3.0

Min. zadávaná hodnota: 1.0 Max. zadávaná hodnota: 100.0

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka:  s

Datový typ: DOUBLE Platí od verze SW: SW 3.2

Význam: Monitoruje as, dokud MMC nepotvrdí p íkaz z výrobního programu.

Strojní parametry pro sestavování protokolu

11420 LEN_PROTOCOL_FILE
íslo MD Velikost souboru protokolu

eddefinovaná hodnota: 1
i pou ití m icích cykl : 5

Min. zadávaná hodnota: 1 Max. zadávaná hodnota: 1000 000

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka:  kByte

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW 4.3

Význam:  Maximální velikost souboru protokolu, který je vytvá en p íkazem WRITE.
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9.2 Data cykl

9.2.1 Datové moduly pro m icí cykly: GUD5.DEF a GUD6.DEF

Funkce

Data m icích cykl  se nacházejí ve dvou odd le-
ných defini ních datových modulech:
• GUD5.DEF datový modul pro u ivatele m icích

cykl
• GUD6.DEF datový modul pro výrobce m icích

cykl

Datový modul GUD5.DEF

V datovém modulu GUD5.DEF jsou definovány vstupní
a výstupní parametry m icích cykl , jejich stavové

íznaky a datová pole pro empirické a st ední hodnoty.

  Velikost polí pro empirické a st ední hodnoty musí být
rovn  konfigurována výrobcem stroje v pr hu uvá-

ní m icích cykl  do provozu.
eddefinované hodnoty jsou v ak definovány u ivate-

lem m icích cykl .

Nap íklad p i dodávce jsou v platnosti následující na-
stavení:

  _EV[20] REAL Po et empirických hodnot
  _MV[20] REAL Po et st edních hodnot
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Datový modul GUD6.DEF

V datovém modulu GUD6.DEF jsou konfigurována
eobecná, globální a kanálová data m icích cykl .

Spolu s m icími cykly je tento modul dodáván ve
standardní konfiguraci a výrobce stroje jej musí p i-
zp sobit konkrétním podmínkám na stroji.

i dodávce jsou v platnosti následující nastavení:
Globální data:

  _CVAL[4]=(3,3,3,0) INTEGER Po t ech datových polích pro:
• Nástrojová m icí sonda, vzta eno ke stroji (_TP[3,10])
• Obrobková m icí sonda (_WP[3,11])
• Kalibra ní t lísko (_KB[3,7])
• Nástrojová m icí sonda, vzta eno k obrobku

(_TPW[3,10])
  _TP[3,10] REAL 3 datová pole pro nástrojovou m icí sondu, vzta eno ke

stroji
  _WP[3,11] REAL 3 datová pole pro obrobkovou m icí sondu
  _KB[3,7] REAL 3 datová pole pro kalibra ní t lísko
  _TPW[3,10] REAL 3 datová pole pro nástrojovou m icí sondu, vzta eno k sou-

adné soustav  obrobku (od verze 6.3 SW m icích cykl )
  _CM[8]=(100,1000,1,

0.005,20,4,10,0),
REAL Je aktivní, jen kdy  je _CBIT[12]=0

Monitorovací data pro m ení nástroje s otá ejícím se v ete-
nem v p ípad  výpo tu uvnit  cyklu
• max. obvodová rychlost 100 m/min
• max. otá ky 1000 ot/min
• Fmin=1mm/min
• p esnost m ení 0,005 mm
• Fmax pro spínání 20 mm/min
• sm r otá ení M4
• dvojité snímání s faktorem posuvu 10 p i prvním snímání

  _MFS[6] REAL Je aktivní, jen kdy  je _CBIT[12]=1
eddefinované hodnoty otá ek a posuvu zadané u ivate-

lem p i m ení nástroje s otá ejícím se v etenem
  _CBIT[16]=(0,0,0,1,0,

0,0,0,1,0,0,0,0,0,0,0)
BOOL Centrální bity

[0]: 0: ádné opakování m ení po p ekro ení diference
 rozm ru a bezpe nostní oblasti
[1]: 0: ádný p íkaz M0 p i opakování m ení
[2]: 0: ádný p íkaz M0 p i "p ekro ení rozm ru",
 "nedosa ení rozm ru", "diferenci rozm ru"
[3]: 1: Metrický základní systém
[4]: 0: Interní parametr
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[5]: 0: M ení nástroje a kalibrace pomocí CYCLE982
 se provádí v základním sou adném systému
 (sou adný systém stroje p i vypnuté kinematické
 transformaci)
[6]: 0: Sestavování protokolu s údajem m icího cyklu
 variant  m ení
[7]: 0: Interní parametr
[8]: 1: Korekce polohy jednosm rné sondy s _CORA
[9]: 0: Deaktivování sestavování protokolu
[10]: 0: Interní parametr
[11]: 0: Pou ití standardní hlavi ky protokolu
[12]: 0: Výpo et otá ek a posuvu p i m ení nástroje
 s otá ejícím se v etenem uvnit  cyklu.
[13]: 0: Vymazat pouze datová pole _TP[ ], _TPW[ ],
 _WP[ ], _KB[ ], _EV[ ] a _MV[ ]
[14]: 0: Délka nástrojové m icí sondy vzta ena na st ed
 kuli ky m icí sondy
[15]: 0: Interní parametr

  _SI[3]=(“”,”6”,“”) STRING[8] Centrální et zce (systémové informace)
• Interní parametr
• Verze programového vybavení ídícího systému
• Interní parametr

  _PROTNAME[2] STRING[32] • Název hlavního programu, z n ho  protokol pochází
• Název souboru protokolu

  _HEADLINE[10] STRING[80] et zce pro hlavi ku protokolu
  _PROTFORM[6]=(60,80,

1,3,1,12),
INTEGER Formátování pro protokol

• 60 ádk  na stránce
• 80 znak  na ádek
• íslo první stránky je 1
• Po et ádk  hlavi ky je 3
• Po et ádk  hodnot v protokolu je 1
• Po et znak  na sloupec je 12

  _PROTSYM[2]=(“;”,”#”) CHAR • Odd lovací znak v protokolu je ";"
• Zvlá tní znak pro identifikaci m icích cykl  je "#"

  _PROTVAL[13] STRING[100] ádek nadpisu v protokolu;
specifikace hodnot, které se mají protokolovat
• 0...1: dva ádky nadpisu
• 2...5: maximáln  4 ádky hodnot
• 6...12: interní pole

  _PMI[4] INTEGER Pole pro interní p íznaky pro sestavování protokolu
  _SP_B[20] INTEGER Prom nná ka sloupc
  _TXT[100] STRING[12] Pole pro et zce, které se mají formátovat
  _DIGIT=3 INTEGER Po et míst za desetinnou te kou je 3
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  _MZ_MASK[20]
=(1,0,0,0,0,0,0,0)

INTEGER Data nastavení pro podporu m icích cykl
• Generování p ímého volání m icích cykl
• Bez roz ené korekce posunutí po átku/nástroje
• Bez vstupního pole pro m icí rychlost a m icí posuv
• Bez empirických hodnot
• Bez sestavování st ední hodnoty
• Obrobková m icí sonda je vícesm rná m icí sonda
• Interní parametr
• Výpo et posuvu a otá ek v etena p i m ení nástroje s

otá ejícím se v etenem se provádí uvnit  cyklu
(CYCLE971)

Specifická kanálová data
  _EVMVNUM[2]=(20,20) INTEGER Po et empirických a st edních hodnot

• 20 pam ových míst pro empirické hodnoty
• 20 pam ových míst pro st ední hodnoty

  _SPEED[4]
=(50,1000,1000,900),

REAL Rychlosti posuvu pro nají ní do pomocných poloh
• 50% rychlosti rychlého posuvu
• Rychlost p i polohování v rovin  1000 mm/min
• Rychlost p i polohování v p ísuvné ose 1000 mm/min
• Rychlej í posuv p i m ení 900 mm/min

  _CHBIT[30]
=(0,1,1,0,0,0,0,0,0,0,0
,0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,
0,0,1,0,0,0,0,0)

BOOL [0]: 0: M icí vstup 1 pro p ipojení obrobkové m icí
 sondy
[1]: 1: M icí vstup 2 pro p ipojení nástrojové m icí
 sondy
[2]: 1: Monitorování kolize v blocích posuvu
 generovaných m icím cyklem je aktivní
[3]: 0: Záznam dat nástroje p i m ení nástroje do pam ti
 geometrických údaj
[4]: 0: ádné ukládání st ední hodnoty
[5]: 0: Empirická hodnota se ode ítá od zm ené
 skute né hodnoty
[6]: 0: P i m ení obrobku s automatickou korekcí
 nástroje se neprovádí ádná aditivní korekce
 v pam ti opot ebení
[7]: 0: Cyklus CYCLE994 pou ívá spínací hodnoty pro
 korekci
[8]: 0: P i m ení obrobku s automatickou korekcí
 nástroje se provádí aditivní korekce v sou tové
 korekci
[9]: 0: Interní parametr
[10]: 0: ádné vypisování výsledk  m ení
[11]: 0: Obrázek výsledk  m ení je na konci cyklu
 deaktivován
[12]: 0: Interní parametr
[13]: 0: ádné spojení polohy v etena s oto ením
 sou adnice v rovin
[14]: 0: Polohování v etena podle standardního nastavení
[15]: 0: Maximáln  5 m icích pokus
[16]: 0: Zp tný pohyb od místa m ení se stejnou
 rychlostí jako p i nají ní do pomocných poloh
[17]: 0: M icí posuv definován jen parametrem _VMS
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[18]: 0: Automatické deaktivování obrázku s výsledky
 m ení na konci cyklu
[19]: 0: Normální zacházení s osou Y pro soustru nické
 m icí cykly
[20]: 0: Polohování v etena p i m ení s cyklem
 CYCLE982
[21]: 0: Interní parametr
[22]: 0: Poslední m ení se sní enými otá kami p i ení
 nástroje s otá ejícím se v etenem (CYCLE971)
[23]: 0: Interní parametr
[24]: 1: Metrický základní systém
[25...29]: 0: Interní parametr

_IP_CF=0 INTEGER Výrobce nástrojové m icí sondy není specifikován (typ)
  _MT_COMP=0 INTEGER ádná dopl ková korekce obrázku s výsledky m ení p i

ení nástroje s otá ejícím se v etenem (CYCLE971)
  _MT_EC_R[6,5]=(0,...,0) REAL U ivatelem definované datové pole pro korekci výsledku

ení p i m ení rádiusu nástroje a otá ejícím se v etenu
(CYCLE971)

  _MT_EC_L[6,5]=(0,...,0 REAL U ivatelem definované datové pole pro korekci výsledku
ení p i m ení délky nástroje a otá ejícím se v etenu

(CYCLE971)
  _JM_I[5]=(0,1,1,17,0) INTEGER Pole hodnot typu INT pro m ení v re imu JOG:

• ádné udání ísla datového pole pro m icí sondu jako u
systému ShopMill

• íslo datového pole pro obrobkovou m icí sondu je 1
• íslo datového pole pro nástrojovou m icí sondu je 1
• Pracovní rovina pro m ení v re imu JOG je G17
• íslo aktivního posunutí po átku p i m ení v re imu

JOG je 0 (G500)
  _JM_B[7]= (0,1,0,0,0,0,0)BOOL Pole hodnot typu BOOL pro m ení v re imu JOG:

• Korekce v geometrii p i m ení nástroje
• 1 m icí pokus
• Zp tný pohyb od místa m ení se stejnou rychlostí jako

i nají ní do pomocných poloh
• ádný rychlý m icí posuv

_MC_MTL[3]=
(33.3,33.3,33.3)

INTEGER ádná korekce m icí sondy p i m ení koule
(jen v cyklu CYCLE997 p i variant  m ení "Zji ování pr -

ru koule")
Pom r mezi délkou ty inky/rádiusem kuli ky sondy
($TC_DP6)

eddefinované dosazení pro 3 m icí sondy: 100/3
Pokud tato prom nná není k dispozici, neprovádí se ádná
korekce spínací hodnoty.
[Index pole]: _PRNUM-1
(od verze 6.3 SW m icích cykl )

  _MC_SIMSIM=1 INTEGER 0: P i simulaci m icí cykly p eskakovat
1: P i simulaci m icí cykly provád t
(od verze 6.3 SW m icích cykl )

_MC_SIMDIFF=0 REAL Hodnota pro simulovanou m icí odchylku
(od verze 6.3 SW m icích cykl )
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9.2.2 P izp sobení dat specifickému stroji

Funkce

izp sobení dat konkrétnímu stroji se uskute uje ve
dvou hlavních krocích:

1. izp sobení datových definic v datových mo-
dulech GUD a jejich na tení do ídícího systému.

2. Dodate né p izp sobení ur ité hodnoty pomocí
výrobního programu.

1. P izp sobení datových definic

Následující p íklad ukazuje, jak p izp sobovat dato-
vé moduly GUD5.DEF a GUD6.DEF na frézce s
ídícím systémem SINUMERIK 840D s ní e uvede-

nými charakteristikami:
• a 2 datovými poli pro pou ití nástrojových m icích

sond
• a 2 datovými poli pro pou ití obrobkových m icích

sond
• bez dvojice kalibra ních drá ek
• pouze 10 empirických a st edních hodnot

 V následujícím p íkladu jsou uvedeny pouze ádky,
které je pot eba zm nit!

íklad:
  %_N_GUD6_DEF
  ;$PATH=/_N_DEF_DIR
  ;P izp sobení na stroji Maschine_1 (data)
  ...

N10 DEF NCK INT _CVAL[4]=(2,2,0,0)1)

N11 DEF NCK REAL _TP[2,10]=(0,0,0,0,0,0,0,133,0,2)1)

N12 DEF NCK REAL _WP[2,11]1)

;N13 DEF NCK REAL _KB[3,7]1)

N40 DEF CHAN INT _EVMVNUM[2]=(10,10)1)

  ...
  M17
  1) tu  zobrazené znaky a íslice jsou zm ny

 oproti stavu p i dodávce
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2. Dodate né p izp sobení ur itých hodnot

Za ú elem p izp sobení hodnot se do ídícího systému
na te výrobní program, který se pak zpracuje v automatic-
kém re imu.

Tím má být dosa eno následujících p izp sobení:
• Má se pou ívat nástrojová m icí sonda s diskem

v rovin  XY; tento disk má aktivní pr r pro m ení
délky nástroj  20 mm.

• Opakování m ení p i p ekro ení p ípustné m icí dife-
rence nebo bezpe nostní oblasti, ale bez M0.

• Délka obrobkové m icí sondy vzta ena na konec ku-
li ky sondy.

• Statické zobrazování výsledk  m ení.
• ádné opakování neúsp ných m icích pokus .
• P i zp tném pohybu m icí sondy od m icího místa se

má pou ívat rychlost rovnající se 80% rychlosti rychlé-
ho posuvu.

  %_N_MZ_WERTEBELEGUNG_MPF
  ;$PATH=/_N_MPF_DIR
  ;P eddefinované nastavení parametr  m icích cykl  na stroji Maschine_1
  N10 _TP[0,6]=20 _TP[1,6]=20 _TP[0,8]=101

_TP[1,8]=101
;definice pr ru disku a typu nástrojové
;m icí sondy

  N20 _CBIT[0]=1 ;p edvolba bitu pro opakování m ení
  N30 _CBIT[14]=1 ;délka obrobkové m icí sondy vzta ena

;na konec kuli ky sondy.
  N40 _CHBIT[10]=1 _CHBIT[11]=0 _CHBIT[18]=1 ;bity pro statické zobrazování výsledk

;m ení
  N50 _CHBIT[15]=1 ;p eru ení m ení po neúsp ném

;m icím pokusu
  N60 _CHBIT[16]=1 ;zp tný pohyb z m icího místa procentuální

;hodnotou rychlého posuvu definovanou
;prom nné _SPEED[0]

  N65 _SPEED[0]=80 ;sní ení rychlého posuvu na 80%
  N99 M2
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9.2.3 Centrální hodnoty

Datový modul GUD6.DEF

 _CVAL[ ]
 Po et prvk , datových polí

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: INT Platí od verze SW: 3.2 / 6.3

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 _CVAL[0] Po et datových polí pro nástrojovou m icí sondu _TP[  ]

(vzta eno na sou adný systém stroje) 3
 _CVAL[1] Po et datových polí pro obrobkovou m icí sondu _WP[  ] 3
 _CVAL[2] Po et datových polí pro kalibra ní t lísko _KB[  ]  3
 _CVAL[3] Po et datových polí pro nástrojovou m icí sondu _TPW[  ]

Vzta eno k obrobku (od 6.3 SW m icích cykl ) 3
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 _TP[ ]
 Datové pole pro nástrojovou m icí sondu (vzta eno k sou adné soustav  stroje)

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 3.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 Index “k” p edstavuje íslo aktuálního datového pole (_PRNUM-1)
Obsazení pro frézování
 _TP[k,0] Spínací bod v záporném sm ru X (1. Geometrická osa) 0
 _TP[k,1] Spínací bod v kladném sm ru X (1. Geometrická osa) 0
 _TP[k,2] Spínací bod v záporném sm ru Y (2. Geometrická osa) 0
 _TP[k,3] Spínací bod v kladném sm ru Y (2. Geometrická osa) 0
 _TP[k,4] Spínací bod v záporném sm ru Z (3. Geometrická osa) 0
 _TP[k,5] Spínací bod v kladném sm ru Z (3. Geometrická osa) 0
 _TP[k,6] Délka hrany/pr r disku 0
 _TP[k,7] Osy a sm ry pro "Automatickou kalibraci" 133

(od verze 6.3 SW m icích cykl )
 _TP[k,8) Typ m icí sondy          0: kostka 0

101: disk v rovin  XY
201: disk v rovin  ZX
301: disk v rovin  YZ

_TP[k,9] Vzdálenost mezi horním a dolním okrajem nástrojové m icí sondy 2
(= kalibra ní hloubka, m icí hloubka u rádiusu frézy)

Obsazení pro soustru ení (provedení m icí sondy: nejlépe kostka)
 _TP[k,0] Spínací bod v záporném sm ru abscisy 0
 _TP[k,1] Spínací bod v kladném sm ru abscisy 0
 _TP[k,2] Spínací bod v záporném sm ru ordináty 0
 _TP[k,3] Spínací bod v kladném sm ru ordináty 0
 _TP[k,4] ádný význam 0
 a
 _TP[k,9] ádný význam 0

Nástrojová m icí sonda na frézce
íklad: Typ m icí sondy – disk v rovin  XY

(_TP[k,8]=101)

Nástrojová m icí sondy na soustruhu
íklad: rovina G18, hodnoty vzta eny ke stroji

(abscisa)

obrobková sonda vzta ená
ke stroji, krychlového typu

spínací body
v geometrických osách

kalibra ní hloubka,
icí hloubka

Nástrojová sonda vzta ená ke stroji,
diskového typu v XY (_TP[k,8]=101)

(ordináta)
Spínací body v abscise (G18)
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 _TPW[ ]
 Datové pole pro nástrojovou m icí sondu (vzta eno k sou adné soustav  obrobku)

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 6.3

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 Index “k” p edstavuje íslo aktuálního datového pole (_PRNUM-1)
Obsazení pro frézování
 _TPW[k,0] Spínací bod v záporném sm ru X (1. Geometrická osa) 0
 _TPW[k,1] Spínací bod v kladném sm ru X (1. Geometrická osa) 0
 _TPW[k,2] Spínací bod v záporném sm ru Y (2. Geometrická osa) 0
 _TPW[k,3] Spínací bod v kladném sm ru Y (2. Geometrická osa) 0
 _TPW[k,4] Spínací bod v záporném sm ru Z (3. Geometrická osa) 0
 _TPW[k,5] Spínací bod v kladném sm ru Z (3. Geometrická osa) 0
 _TPW[k,6] Délka hrany/pr r disku 0
 _TPW[k,7] Osy a sm ry pro "Automatickou kalibraci" 133
 _TPW[k,8) Typ m icí sondy          0: kostka 0

101: disk v rovin  XY
201: disk v rovin  ZX
301: disk v rovin  YZ

_TPW[k,9] Vzdálenost mezi horním a dolním okrajem nástrojové m icí sondy 2
(= kalibra ní hloubka, m icí hloubka u rádiusu frézy)

Obsazení pro soustru ení
 _TPW[k,0] Spínací bod v záporném sm ru abscisy 0
 _TPW[k,1] Spínací bod v kladném sm ru abscisy 0
 _TPW[k,2] Spínací bod v záporném sm ru ordináty 0
 _TPW[k,3] Spínací bod v kladném sm ru ordináty 0
 _TPW[k,4] ádný význam 0
 a
 _TPW[k,9] ádný význam 0

 Obrázek: vysv tlení je analogické poli _TP[ ].

Typy nástrojových m icích sond

Disk Kostka
(obvykle se pou ívá

na soustruzích)
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 _WP[ ]
 Obrobková m icí sonda

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 3.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 Index “k” p edstavuje íslo aktuálního datového pole (_PRNUM-1)
 _WP[k,0] Efektivní pr r kuli ky obrobkové m icí sondy 0
 _WP[k,1] Spínací bod v záporném sm ru abscisy 0
 _WP[k,2] Spínací bod v kladném sm ru abscisy 0
 _WP[k,3] Spínací bod v záporném sm ru ordináty 0
 _WP[k,4] Spínací bod v kladném sm ru ordináty 0
 _WP[k,5] Spínací bod v záporném sm ru aplikáty 0
 _WP[k,6] Spínací bod v kladném sm ru aplikáty 0
 _WP[k,7] Odchylka polohy v abscise ( ikmá poloha) 0
 _WP[k,8] Odchylka polohy v ordinát  ( ikmá poloha) 0
 _WP[k,9] Stav kalibrace, kódovaný stav 0
 _WP[k,10] Stav kalibrace, kódovaný stav 0

ehled dat obrob-
kové m icí sondy

íklad: G17, frézo-
vání, _CBIT[14]=0

ikmá poloha reálné
icí sondy v klido-

vém stavu a spínací
bod Tp ve sm ru -Z

ikmá poloha a spí-
nací body Tp ve sm -
rech X a Y
(zv ené vyobrazení)

TP = spínací bod

(aplikáta)

(abscisa)

(abscisa)

(ordináta)

na
kl

on
ní

 v
 o

se
 Y

ak
tiv

ní
 p

r
r

naklon ní v ose X
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 _KB[ ]
 Kalibra ní t leso (dvojice referen ních drá ek)

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 3.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 Index “k” p edstavuje íslo aktuálního datového pole (_CALNUM-1)
Referen ní drá ka pro kalibraci obrobkové m icí sondy s polohou b itu SL=7 (typ nástroje: 5xy)
 _KB[k,0] Hrana drá ky v kladném sm ru ordináty 0
 _KB[k,1] Hrana drá ky v záporném sm ru ordináty 0
 _KB[k,2] Dno drá ky ve sm ru abscisy 0

Referen ní drá ka pro kalibraci obrobkové m icí sondy s polohou b itu SL=8 (typ nástroje: 5xy)
 _KB[k,3] Hrana drá ky v kladném sm ru abscisy 0
 _KB[k,4] Hrana drá ky v záporném sm ru abscisy 0
 _KB[k,5] Horní hrana drá ky ve sm ru ordináty 0
 _KB[k,6] Dno drá ky ve sm ru ordináty 0

Upozorn ní:
Parametry drá ky jsou v dy vzta eny k sou adnému systému stroje a k rozm ru rádiusu.
Hloubka obou drá ek je stejná.

ehled dvojice referen ních drá ek pro kalibraci
(jen pro soustru ení)
Obrázek se vztahuje na pracovní rovinu definovanou

íkazem G18.

(ordináta)

(abscisa)

SL = 8
(radiální)

SL = 7
(axiální)
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 Jen pro m ení nástroje pomocí cyklu CYCLE971

 _CM[ ]
 Monitorovací funkce p i m ení nástroje s otá ejícím se v etenem, platí jen kdy  _CBIT[12]=0

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 4.3

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 _CM[0] max. p ípustná obvodová rychlost [m/min] 100
 _CM[1] max. p ípustné otá ky [ot/min] 1000
 _CM[2] Minimální posuv p i prvním snímání [mm/min] 1
 _CM[3] Po adovaná p esnost m ení [mm] 0.005
 _CM[4] Maximální p ípustný posuv p i snímání 20
 _CM[5] Sm r otá ení v etena 4
 _CM[6] Faktor posuvu 1 10
 _CM[7] Faktor posuvu 2 0

 Jen pro m ení nástroje pomocí cyklu CYCLE971

 _MFS[ ]
 Posuvy a otá ky p i m ení s otá ejícím se v etenem, platí jen kdy  _CBIT[12]=1

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 4.3

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 _MFS[0] Otá ky pro 1. snímání 0
 _MFS[1] Posuv pro 1. snímání 0
 _MFS[2] Otá ky pro 2. snímání 0
 _MFS[3] Posuv pro 2. snímání 0
 _MFS[4] Otá ky pro 3. snímání 0
 _MFS[5] Posuv pro 3. snímání 0
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9.2.4 Centrální bity

Datový modul GUD6.DEF

 _CBIT[ ]
 Centrální bity

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 1

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: BOOLEAN Platí od verze SW: 3.2

Poznámka: Standardní p eddefinovaná hodnota

 _CBIT[0] Opakování m ení po p ekro ení diference rozm ru a
bezpe nostní oblasti 0
0: ádné opakování m ení
1: opakování m ení, max. 4

 _CBIT[1] Alarm a M0 p i opakování m ení, kdy  je _CBIT[0]=1 0
0: není generován ádný alarm ani M0
1: p ed ka dým opakováním je generován alarm a M0

 _CBIT[2] M0 p i alarmu tolerance "p ekro ení rozm ru",
"nedosa ení rozm ru", "p ekro ení odchylky rozm ru" 0
0: p i vý e uvedených alarmech se M0 negeneruje
1: p i vý e uvedených alarmech se M0 generuje

 _CBIT[3] Centrální p íznak pro základní systém jednotek v ídícím systému 1
0: Základní systém m icích jednotek je v palcích
1: Základní systém m icích jednotek je metrický

 _CBIT[4] v sou asnosti bez obsazení 0

 _CBIT[5] M ení nástroje a kalibrace ve WCS v cyklu CYCLE982 0
0: M ení a kalibrace vzta eny na sou adný systém stroje
1: M ení a kalibrace vzta eny na sou adný systém obrobku

  Upozorn ní: V obou p ípadech se zde pou ívá pole _TP[ ] m icí sondy.
Od SW 6.3 m icích cykl  je mo né p epínání funkce pomocí
parametru _MVAR.

 _CBIT[6] Sestavování protokolu bez údaje o názvu m icího cyklu a
variant  m ení 0
0: Název m icího cyklu a varianty m ení se bude vypisovat.
1: Vypisování t chto údaj  bude potla eno.

 _CBIT[7] v sou asnosti bez obsazení 0

 _CBIT[8] Korekce polohy jednosm rné m icí sondy 1
0: ádná korekce
1: korekce polohy v etena o úhel _CORA

 _CBIT[9] Obsazeno intern 0

 _CBIT[10] v sou asnosti ádné obsazení 0

 _CBIT[11] Volba hlavi ky p i sestavování protokolu 0
0: standardní
1: definovaná u ivatelem

_CBIT[12] Posuv a otá ky v cyklu CYCLE971 0
0: výpo et provádí samotný m icí cyklus
1: Nastavení u ivatelem v datovém poli _MFS[ ]

 _CBIT[13] Vymazání datových polí m icího cyklu v modulu GUD6 0
0: ádné mazání
1: vymazat pole _TP[ ], _TPW[ ], _WP[ ], _KB[ ], _EV[ ], _MV[ ], _CBIT[13]

 _CBIT[14] Délková reference obrobkové m icí sondy v m icích cyklech
frézování 0
0: Délka se vztahuje na st ed kuli ky m icí sondy
1: Délka je vzta ena na konec

 _CBIT[15] P edávání dat obrobkové m icí sondy do korekce
parametr  nástroje v cyklu CYCLE976 0
0: ádné p edávání
1: Výsledek výpo tu kuli ky m icí sondy p i kalibraci se bude p edávat
 do pam ti geometrických parametr  obrobkové m icí sondy (rádius)
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Centrální bity – podrobný popis

Opakování m ení po p ekro ení diference rozm ru a bez-
pe nostní oblasti

_CBIT[0]=0: i p ekro ení parametru pro diferenci rozm ru (_TDIF)
a bezpe nostní oblasti (_TSA) se neprovádí ádné
opakování m ení. Aktivuje se odpovídající alarm.

_CBIT[0]=1: P i p ekro ení parametr  pro diferenci rozm ru (_TDIF) a
bezpe nostní oblast (_TSA) se m ení opakuje. Pokud je
nastaven _CBIT[1], alarm se vypisuje i p i opakování

ení.

Alarm a M0 p i opakování m ení, kdy  je _CBIT[0]=1
_CBIT[1]=0: ádný alarm, ádné M0 p i opakování m ení
_CBIT[1]=1: Do lo k p ekro ení hranic parametr  pro diferenci

rozm ru a bezpe nostní oblasti, generuje se M0
a stisknutím NC-START se musí spustit opakování

ení. Na ádku alarmových hlá ení se objeví alarm,
který není nutné potvrzovat.

M0 p i alarmu tolerance "p ekro ení rozm ru", "nedosa-
ení rozm ru" nebo "p ekro ení p ípustné diference roz-

ru"
_CBIT[2]=0: Pokud se vyskytne alarm "p ekro ení rozm ru", "nedosa

ení rozm ru" nebo "p ekro ení p ípustné diference
rozm ru", M0 nebude generováno.

_CBIT[2]=1: Vyskytne-li se n který z t chto alarm , generuje se M0.

Centrální p íznak pro základní systém jednotek v ídícím
systému
_CBIT[3]=0: Základní systém je zalo en na palcích
_CBIT[3]=1: Základní systém je metrický

i uvád ní m icích cykl  do provozu je zapot ebí nastavit tento bit
v souladu se základním nastavením ídícího systému
MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC.

Pokud v d sledku zm ny základního nastavení ídícího systému p e-
stane _CBIT[3] odpovídat parametru MD 10240, budou datová pole
_TP[ ], _WP[ ], _KB[ ] a _EV[ ] p i prvním volání m icího cyklu po zm -

 p epo ítána, o em  se vypí e odpovídající hlá ení.

epo ítána budou také data pro m ení nástroje s otá ejícím se v ete-
nem (_CM[ ], _MFS[ ]), stejn  jako data pole _SPEED[ ].
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ení nástroje a kalibrace ve WCS v cyklu CYCLE982
_CBIT[5]=0: M ení nástroje a kalibrace nástrojové m icí sondy se

provádí v sou adném systému stroje. Parametry nástro
jové m icí sondy jsou ulo eny v poli _TP[ ].

_CBIT[5]=1: M ení nástroje a kalibrace nástrojové m icí sondy m
e probíhat v aktivním WCS. Za tím ú elem v ak musí p i

ení a p i kalibraci existovat stejné p edpoklady, pokud
jde o aktuální WCS. Díky tomu je mo né uskute ovat

ení, i kdy  je aktivní transformace, nap . TRAANG.
Pozor: P i kalibraci a m ení se i zde pou ívá pole _TP[ ].

Upozorn ní:
Od SW 6.3 m icích cykl  je mo né p epínání funkce pomocí paramet-
ru _MVAR. V tomto p ípad  se pro kalibraci a m ení ve WCS pou ívá
zvlá tní datové pole nástrojové m icí sondy _TPW[ ].

Sestavování protokolu bez údaje o názvu m icího cyklu a
varianty m ení

_CBIT[6]=0: P i sestavování protokolu se do n j zapisují i název
icího cyklu a varianty m ení.

_CBIT[6]=1: P i sestavování protokolu se do n j nezapisují ádné
údaje o názvu protokolu a variant  m ení.

Korekce polohy jednosm rné sondy

_CBIT[8]=0: ádná korekce
_CBIT[8]=1: Jestli e je obrobková m icí sonda jednosm rná, bude se

provád t korekce její polohy (poloha v etena) o úhel
v parametru _CORA.

Volba hlavi ky p i sestavování protokolu

_CBIT[11]=0: Bude pou ita standardní hlavi ka protokolu.
_CBIT[11]=1 Bude se pou ívat u ivatelem definovaná hlavi ka

protokolu.

Posuv a otá ky v cyklu CYCLE971

_CBIT[12]=0: P i m ení frézovacích nástroj  s otá ejícím se v etenem
se provádí výpo et posuvu a otá ek prost ednictvím

icího cyklu.
_CBIT[12]=1: Posuv a otá ky jsou p edem zadávány ivatelem do

datového pole _MFS[  ].
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Vymazání datových polí m icího cyklu v modulu GUD6

_CBIT[13]=0: ádné mazání
_CBIT[13]=1: P i následujícím volání m icího cyklu budou do datových

polí _TP[ ], _TPW[ ], _WP[ ], _KB[ ], _EV[ ], _MV[ ] a
_CBIT[13] dosazeny nuly.

Délková reference obrobkové m icí sondy v m icích cyk-
lech frézování

_CBIT[14]=0: Do korek ních parametr  nástroje je t eba zadávat Délku
1 m icí sondy vzta enou na st ed kuli ky m icí sondy.

_CBIT[14]=1: Do korek ních parametr  nástroje je t eba zadávat Délku
1 m icí sondy vzta enou na konec kuli ky m icí sondy.

edávání dat obrobkové m icí sondy do korekce do ko-
rek ních parametr  nástroje c cyklu CYVLE976

_CBIT[15]=0: ádné p edávání
_CBIT[15]=1: U varianty m ení "Kalibrace s výpo tem kuli ky sondy"

je zji ovaný "efektivní pr r kuli ky m icí sondy"
(_WP[k,0]) p epo ítáván na hodnotu rádiusu, která se
potom ukládá do pam ti geometrických parametr
nástroje (rádius) aktivní obrobkové m icí sondy jako
korekce nástroje.

9.2.5 Centrální et zce

Datový modul GUD6.DEF

 _SI[ ]
 Centrální et zce (jen do verze 6.2 SW m icích cykl )

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: STRING Platí od verze SW:

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 _SI[0] v sou asnosti ádné obsazení
 _SI[1] Verze software  ’’6“
 _SI[2] v sou asnosti ádné obsazení

Verze software

Zde je nutno ulo it první íslici verze programového
vybavení NCU ídícího systému, nap . pro verzi
05.xx.xx je zapot ebí zadat "5".
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9.2.6 Kanálov  orientované hodnoty

Datový modul GUD5.DEF

 _EV[ ]
 Empirické hodnoty

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 3.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 Index “k” p edstavuje íslo aktuálního datového pole -1
 _EV[k] Po et empirických hodnot 0

 _MV[ ]
 St ední hodnoty

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 3.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 Index “k” p edstavuje íslo aktuálního datového pole
 _MV[k] St ední hodnota 0

Datový modul GUD6.DEF

 _EVMVNUM[ ]
 Po et empirických a st edních hodnot

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: INT Platí od verze SW: 3.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 _EVMVNUM[0] Po et empirických hodnot 20
 _EVMVNUM[1] Po et st edních hodnot 20

 _SPEED[ ]
 Rychlosti posuvu pro nají ní do pomocných poloh

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 100

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 3.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 _SPEED[0] Nají ní do pomocných poloh v cyklu

rychlým posuvem v % p i neaktivním
monitorováním kolizí
(hodnoty mezi 1 a 100)  50

 _SPEED[1] Nají ní do pomocných poloh v m icím cyklu v rovin
i aktivním monitorování kolizí  1000

 _SPEED[2] Nají ní do pomocných poloh v cyklu s polohováním
v p ísuvné ose s aktivním monitorováním kolizí  1000

 _SPEED[3] rychlej í m icí posuv  900

Upozorn ní: V p ípad  pot eby tyto hodnoty upravte podle pou ité m icí sondy a stroje!
íli  vysoké hodnoty mohou mít za následek po kození m icí sondy!
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Rychlosti posuv  pro nají ní do pomocných po-
loh _SPEED[0] a  _SPEED[2]

Pomocné pozice se v m icím cyklu vypo ítávají p ed vlast-
ním blokem m ení. Na tyto pozice je mo né nají t:
• s monitorováním kolizí (_CHBIT[2]=1, standardní nasta-

vení) nebo
• bez monitorování kolizí (_CHBIT[2]=0).

V souladu s tímto nastavením se pro nají ní pou ívají od-
li né rychlosti.

S monitorováním kolizí (_CHBIT[2]=1):
Pohyb p i posuvu v rovin  se uskute uje rychlostí _SPEED[1] a

i pohybu v p ísuvné ose (aplikáta) rychlostí _SPEED[2].
Jestli e p i nají ní na tyto pomocné pozice m icí sonda
sepne, bude pohyb p eru en a aktivuje se alarm "Kolize m icí
sondy".

Bez monitorování kolizí (_CHBIT[2]=0):
Na pomocné pozice se nají dí rychlostí odpovídající procen-
tuální hodnot  maximální rychlosti osy (rychlý posuv),
procentuální údaj je ulo en v parametru _SPEED[0]. Pokud je
_SPEED[0]=0 a _SPEED[0]=100, pou ije se maximální rych-
lost osy.
Pozor! U ivatel musí vylou it mo nost kolize m icí sondy.

icí posuv _VMS, rychlej í m icí posuv _SPEED[3]

ení probíhá s m icím posuvem ulo eným ve _VMS.
Pokud je _VMS=0 a _FA=1: 150 mm/min
Pokud je _VMS=0 a _FA>1: 300 mm/min       (viz kapitola 2.3)
Je-li _CHBIT[17]=1 a _FA>1, uskute uje se dvojité snímání.

itom se p i prvním snímání pou ívá rychlý m icí posuv
_SPEED[3]. Po prvním sepnutí m icí sondy se odjede zpátky
o 2 mm. Potom se uskute ní vlastní m ení s posuvem na-
programovaným v parametru _VMS.

Rychlost p i odjí ní po m ení

i zp tném pohybu od m icího místa se obvykle pou ívá stejná
hodnota posuvu (_SPEED[1], [2]), p íp. procentuální hodnota
rychlého posuvu, jako p i nají ní do pomocných pozic (viz
vý e).
Pokud je v ak aktivní monitorování kolizí (_CHBIT[2]=1), je
mo né pomocí CHBIT[16]=1 p epnout na procentuální hodno-
tu rychlého posuvu ulo enou ve _SPEED[0].
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 _TP_CF
 Typ nástrojové m icí sondy (výrobce)

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 2

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: INTEGER Platí od verze SW: 6.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 Platí pro m ení nástroje s otá ejícím se v etenem (pouze CYCLE971)
 0: ádný údaj 0
 1: TT130 (Heidenhain)
 2: TS27R (Renishaw)

 _MT_COMP
 Korekce výsledk  m ení nástroje s otá ejícím se v etenem (pouze CYCLE971)

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 2

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: INTEGER Platí od verze SW: 6.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 0: ádná korekce 0
 1: Korekce uvnit  cyklu (aktivní pouze kdy  je _TP_CF<>0)
 2: korekce pomocí u ivatelem definovaných korek ních tabulek

 _MT_EC_R[6,5]
 Korek ní tabulka pro korekce výsledk  m ení rádiusu nástroje s otá ejícím se v etenem
 (pouze CYCLE971)

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: mm

Datový typ: REAL Platí od verze SW: 6.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 Korekce výsledk  m ení nástroje s otá ejícím se v etenem (pouze CYCLE971)
 _MT_EC_R[0,1]..._MT_EC_R[0,4] Údaj 4 rádius  nástroje od malého po velký
 _MT_EC_R[1,0]..._MT_EC_R[5,0] Údaj 5 obvodových rychlostí od nízké po
 vysokou
 _MT_EC_R[i,k], kde i=1..5, k=1...4 20 korek ních hodnot
 Pokud je _MT_COMP=2, pak skute ný rádius = zm ený rádius - _MT_EC_R[i,k]
 kde i=1...5 nejbli í ni í hodnota z tabulky pro obvodovou rychlost a
 k=1...4 nejbli í ni í hodnota z tabulky pro rádius nástroje

 _MT_EC_L[6,5]
 Korek ní tabulka pro korekce výsledk  m ení délky nástroje s otá ejícím se v etenem (pouze
CYCLE971)

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: mm

Datový typ: REALR Platí od verze SW: 6.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 Korekce výsledk  m ení nástroje s otá ejícím se v etenem (pouze CYCLE971)
 _MT_EC_L[0,1]..._MT_EC_L[0,4] Údaj 4 délek nástroje od malého po velký
 _MT_EC_L[1,0]..._MT_EC_L[5,0] Údaj 5 obvodových rychlostí od nízké po
 vysokou
 _MT_EC_L[i,k], kde i=1..5, k=1...4 20 korek ních hodnot
 Pokud je _MT_COMP=2, pak skute ná délka = zm ená délka - _MT_EC_L[i,k]
 kde i=1...5 nejbli í ni í hodnota z tabulky pro obvodovou rychlost a
 k=1...4 nejbli í ni í hodnota z tabulky pro rádius nástroje
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9.2.7 Kanálov  orientované bity

Datový modul GUD6.DEF

 _CHBIT
 Kanálové bity

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: BOOLEAN Platí od verze SW: 3.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota

 _CHBIT[0] M icí vstup p i m ení obrobku 0
0: m icí vstup 1
1: m icí vstup 2

 _CHBIT[1] M icí vstup p i m ení nástroje 1
0: m icí vstup 1
1: m icí vstup 2

 _CHBIT[2] Monitorování kolize p i nají ní do pomocných poloh 1
0: vypnuto
1: zapnuto

 _CHBIT[3] Re im korekce nástroje p i m ení nástroje 0
0: Jediné m ení (stanovení geometrie)
1: Dom ování (zji ní opot ebení)

 _CHBIT[4] St ední hodnota p i m ení obrobku s automatickou 0
korekcí nástroje (_EVNUM>0)
0: ádný výpo et st ední hodnoty z více díl
1: s výpo tem a zapo ítáním st ední hodnoty

 _CHBIT[5] Zapo ítávání empirické hodnoty (_EVNUM>0) 0
0: ode ítání od skute né hodnoty
1: p ítání ke skute né hodnot

od verze 6.3 SW m icích
cykl

 _CHBIT[6] Re im korekce nástroje p i m ení obrobku
s automatickou korekcí nástroje 0
0: korekce opot ebení
1: Korekce v geometrii, vymazání opot ebení

i sou tové a se izovací korekci a _CHBIT[8]=0:
0: korekce v sou tové korekci
1: Korekce v se izovací korekci, vymazání sou tové korekce

 _CHBIT[7] Korekce zm ené hodnoty v cyklu CYCLE994 0
0: Pou ití spínacích hodnot m icí sondy _WP[k,1] ...
1: Pou ití efektivního pr ru kuli ky m icí sondy
    _WP[k,0]

od verze 6.3 SW m icích
cykl

 _CHBIT[8] Re im korekce obrobkové m icí sondy
s automatickou korekcí nástroje 0
0: Sou tová/se izovací korekce podle _CHBIT[6]
1: Korekce se p ítá v se izovací korekci nezávisle na
     _CHBIT[6]

 _CHBIT[9] v sou asnosti bez obsazení 0

  _CHBIT[10] Zobrazení výsledk  m ení 0
0: vypnuto
1: zapnuto

 _CHBIT[11] Potvrzování obrázk  výsledk  m ení pomocí NC-Start 0
0: vypnuto  (Pokud je _CHBIT[18]=0, obrázek bude na

konci cyklu automaticky deaktivován.)
1: zapnuto (V cyklu je generováno M0.)

 _CHBIT[12] v sou asnosti bez obsazení

 _CHBIT[13] Spojení polohy v etena s otá ením sou adnice v aktivní 0
rovin  p i m ení obrobku s vícesm rovou sondou
0: vypnuto
1: zapnuto

 _CHBIT[14] P izp sobení polohy v etena, pokud je _CHBIT[13]=1 0
0: podle p eddefinovaného nastavení
1: p izp sobené hodnoty úhlu

 _CHBIT[15] Po et m ení, pokud nedojde k sepnutí 0
0: maximáln  5 m icích operací
1: jen 1 m ení
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 _CHBIT[16] Rychlost zp tného posuvu od m icího místa 0
0:  rychlostí jako p i nají ní do pomocných poloh
1:  s procentuální hodnotou rychlého posuvu (_SPEED[0])
 (v platnosti, jen kdy  je aktivováno monitorování kolize:
 _CHBIT[2]=1)

 _CHBIT[17] Posuv p i m ení 0
0:  S hodnotou posuvu ulo enou ve _VMS
1: P i prvním m ení s posuvem ulo eným v _SPEED[3]
  P i 2. m ení s posuvem ulo eným ve _VMS

 _CHBIT[18] Statické zobrazování výsledk  m ení 0
0: chování v souladu s nastavením _CHBIT[11]
1:  Platí, jen kdy  je _CHBIT[11]=0:
    Obrázek s výsledky m ení z stává zachován a  do
    vyvolání dal ího m icího cyklu.

   V platnosti pouze pro cyklus CYCLE974, p íp. CYCLE994!
 _CHBIT[19] Zvlá tní zacházení s osou Y v p ípad  G18 0

0: ádné zvlá tní zacházení
1: Zadání po adované hodnoty a dosazení parametr  (_SETVAL,
 _TUL, _TLL, SZO) pro osu Y (aplikáta) se provádí stejn  jako
 dosazování parametr  pro ordinátu (osa X).
 Korekce parametr  nástroje se provádí v délce, která je
 aktivní v ordinát  (osa X) (zpravidla L1) – pokud
 není pomocí _KNUM nastavena jiná délka.
 Korekce posunutí po átku se uskute uje v zadané pam ti.
 posunutí po átku ve slo ce ordináty (osa X).

   V platnosti jen pro cyklus CYCLE982!
 _CHBIT[20] Potla ení nastavování do po áte ní úhlové pozice _STA1 0

0: potla ení vypnuto
1: potla ení zapnuto

V platnosti pouze pro cykly CYCLE974, CYCLE977, CYCLE978, CYCLE979, CYCLE997!
 _CHBIT[21] Re im korekce posunutí po átku 0

0: Korekce aditivn  v posunutí FINE
1: Korekce v posunutí COARSE, vymazání FINE

   V platnosti jen pro cyklus CYCLE971!
 _CHBIT[22] Sní ení otá ek p i m ení nástroje 0

s otá ejícím se v etenem a p i vícenásobném m ení
0: Poslední m ení se sní enými otá kami p i _CBIT[12=0
1: ádné sní ení otá ek

od verze 6.3 SW m icích
cykl

   V platnosti jen pro cyklus CYCLE982!
_CHBIT[23] P ekódování polohy b itu SL p i m ení nástroje 0

0: ádné p ekódování
1: interní p ekódování (zrcadlové p evrácení SL okolo osy X)

 _CHBIT[24] Kanálov  orientovaný p íznak pro základní systém
icích jednotek 1

(Pokud se li í od MD 10240 jsou parametry cyklu intern
epo ítávány a tento bit se znovu nastavuje.)

0: Základní systém je v palcích
1: Základní systém je metrický
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Kanálov  orientované bity – podrobný popis

icí vstup p i m ení obrobku

_CHBIT[0]=0: P i m ení obrobku se aktivuje m icí vstup 1.
_CHBIT[0]=1: P i m ení obrobku se aktivuje m icí vstup 2.

icí vstup p i m ení nástroje

_CHBIT[1]=0: P i m ení nástroje se aktivuje m icí vstup 1.
_CHBIT[1]=1: P i m ení nástroje se aktivuje m icí vstup 2.

Monitorování kolize p i nají ní do pomocných poloh

_CHBIT[2]=0: vypnuto
_CHBIT[2]=1: zapnuto

Nají ní na pomocné polohy, které byly vypo ítány
icím cyklem a na které se má najet, bude p eru e-

no, jakmile m icí sonda vy le spínací signál. P i p e-
ru ení (kolize) se bude vypisovat alarmové hlá ení.

Re im korekce nástroje p i m ení nástroje

_CHBIT[3]=0: První m ení
Zji né parametry nástroje (délka, p íp. rádius) se
budou zapisovat do geometrických parametr  nástro-
je. Opot ebení se vyma e.

_CHBIT[3]=1: Dom ování
Zji ná diference se ulo í do odpovídajících údaj
opot ebení nástroje. Geometrické parametry z stanou
nezm ny.

St ední hodnota p i m ení obrobku s automatickou ko-
rekcí nástorje (_EVNUM > 0)

_CHBIT[4]=0: ádný výpo et st ední hodnoty z více díl
Ve vzorci pou ívaném pro výpo et st ední hodnoty (viz
kapitola 1.7) se bude jako stará st ední hodnota pou í-
vat 0. Vypo ítaná st ední hodnota se neukládá.

_CHBIT[4]=1: P i výpo tu st ední hodnoty se bude zapo ítávat hodno-
ta z pam ti st ední hodnoty _MV[ ] naprogramovaná
pomocí parametru _EVNUM a pak se bude nová st ed-
ní hodnota ukládat do této pam ti st ední hodnoty.

Zapo ítávání empirické hodnoty (_EVNUM > 0)

_CHBIT[5]=0: Empirická hodnota _EV[ ] se od zm ené skute né
hodnoty ode ítá.

_CHBIT[5]=1: Empirická hodnota _EV[ ] se p ítá ke zm ené
skute né hodnot .
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Re im korekce nástroje u m ení obrobku s automatickou
korekcí nástroje

_CHBIT[6]=0: Zji ná hodnota korekce se zapo ítává aditivn  do
pam ti opot ebení (délka, p íp. rádius) daného ná-
stroje a je zahrnuta do D- ísla specifikovaného po-
mocí _KNUM.

_CHBIT[6]=1: Délka, resp. rádius uvedeného nástroje jsou uprave-
ny o zji nou hodnotu korekce a výsledek je ulo en
do odpovídající pam ti geometrie nástroje. Odpoví-
dající pam  opot ebení je zapo ítána a pak vynulo-
vána.

Od verze 6.3 SW m icích cykl  je mo né naprogramovat také za-
hrnutí se izovací/sou tové korekce, pokud v ak byly vytvo eny. Zp -
sob jejich zapo ítání je také definován parametry _CHBIT[6] a
_CHBIT[8]:
_CHBIT[6]=0 Zji ná hodnota korekce se p ítá do
_CHBIT[8]=0 odpovídající pam ti hodnoty sou tové korekce.
_CHBIT[6]=1 Zji ná hodnota korekce se zapo ítává do pam ti
_CHBIT[8]=0 sou tové korekce, p em  se bere v úvahu také

hodnota z p íslu né pam ti sou tové korekce a
pam  sou tové korekce se pak vyma e.

_CHBIT[8]=1 Nezávisle na _CHBIT[6] se zji ná hodnota korekce
aditivn  zapo ítává do p íslu né pam ti hodnoty se-
izovací korekce.

Korekce zm ené hodnoty v cyklu CYCLE994
_CHBIT[7]=0: Pro zji ování skute né hodnoty se pou ívají spínací

hodnoty m icí sondy ulo ené v parametru
_WP[_PRNUM-1,1...4).

_CHBIT[7]=1: Pro zji ování skute né hodnoty se pou ívá efektivní
pr r m icí sondy ulo ený ve _WP[_PRNUM-1,0).

Re im korekce u m ení obrobku s automatickou ko-
rekcí nástroje

_CHBIT[8]: Vysv tlení --> viz u _CHBIT[6]

Zobrazení výsledk  m ení

_CHBIT[10]=0: vypnuto
_CHBIT[10]=1: zapnuto - Po m ení, p íp. kalibraci se

   automaticky zobrazí obrázek
   s výsledky m ení.
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Potvrzování obrázk  výsledk  m ení pomocí NC-Start

_CHBIT[11]=0: Obrázek výsledk  m ení je na konci cyklu automa-
ticky deaktivován. Musí být také nastaveno
_CHBIT[18]=0, jinak je výsledek stejný, jak je po-
psáno pro _CHBIT[18]=1.

_CHBIT[11]=1: Po zobrazení obrázku s výsledky m ení je cyklem
generováno M0. Pokra ování m icího cyklu a deak-
tivování obrázku se provede po stisknutím NC-Start.

Statické zobrazování výsledk  m ení
_CHBIT[18]=0: Chování specifikováno nastavením _CHBIT[11].
_CHBIT[18]=1: Obrázek s výsledky m ení z stává zobrazován a

do volání následujícího m icího cyklu. Zpracování
NC-programu není p eru eno. Musí být nastaveno
_CHBIT[10], _CHBIT[11] se musí rovnat 0!

Spojení polohy v etena s otá ením sou adnic v aktivní
rovin  p i m ení obrobku s vícesm rovou sondou

_CHBIT[13]=0: vypnuto
Neexistuje ádná vazba mezi polohou v etena a
aktivním otá ením sou adnic v rovin .

_CHBIT[13]=1: zapnuto
i pou ití vícesm rových sond se provádí poloho-

vání v etena v závislosti na aktivním oto ení sou ad-
nic v rovin  (otá ení okolo aplikáty (p ísuvné osy)),
tak e se m ení uskute uje se stejnou polohou ku-
li ky sondy jak p i kalibraci, tak i p i m ení.
Upozorn ní: Pozor na _CHBIT[14]!

Pozor: Jestli e jsou aktivní dal í rotace v jiných rovinách/
osách, tato funkce nepracuje!

izp sobení polohy v etena, pokud je _CHBIT[13]=1

_CHBIT[14]=0: Polohování v etena podle standardního nastavení.
  Úhel rotace sou adnice v rovin  0°:
   Polohování v etena 0°
  Úhel rotace sou adnice v rovin  90°:
   Polohování v etena 270°
_CHBIT[14]=1: Polohování v etena se d je v opa ném sm ru.
  Úhel rotace sou adnice v rovin  0°:
   Polohování v etena 0°
  Úhel rotace sou adnice v rovin  90°:
   Polohování v etena 90°

 Rotace sou adnice v aktivní rovin  je:
• v p ípad  G17 rotace okolo osy Z
• v p ípad  G18 rotace okolo osy Y
• v p ípad  G19 rotace okolo osy X
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Po et m ení, pokud nedojde k sepnutí
_CHBIT[15]=0: Provádí se max. 5 m icích pokus , ne  je genero-

vána chyba "M icí sonda nespíná".
_CHBIT[15]=1: Po jednom neúsp ném m icím pokusu je

generována chyba "M icí sonda nespíná".

Rychlost zp tného posuvu od m icího místa
_CHBIT[16]=0: Zp tný pohyb od místa m ení se uskute uje

stejnou rychlostí jako p i nají ní do pomocných
poloh.

_CHBIT[16]=1: Rychlost zp tného pohybu odpovídá procentuální
hodnot  rychlého posunu definované v parametru
_SPEED[0] a je v platnosti jen p i aktivním monito-
rování kolizí (_CHBIT[2]=1).

Posuv p i m ení
_CHBIT[17]=0: P i m ení se pou ívá posuv naprogramovaný ve

_VMS. Pozor na zvlá tnosti, kdy  je _VMS=0!
_CHBIT[17]=1: Nap ed se nají dí m icím posuvem _SPEED[3],

po sepnutí následuje zp tný pohyb o 2 mm od mís-
ta m ení a potom za íná vlastní m ení s posu-
vem ulo eným v parametru _VMS. M ení s posu-
vem z parametru _SPEED[3] se pou ívá jen p i

icí dráze > 2 mm.

Statické zobrazování výsledk  m ení
_CHBIT[18]:  Vysv tlení ->  viz _CHBIT[10], _CHBIT[11]

Zvlá tní zacházení s osou Y v p ípad  G18 v cyklu
CYCLE974, p íp. CYCLE994
_CHBIT[19]=0: ádné zvlá tní zacházení pro osu Y (aplikáta).
_CHBIT[19]=1: Zadávání po adované hodnoty a dosazování para-

metr  (_SETVAL, _TUL, _TLL, SZO) pro osu Y
(aplikáta) se provádí stejn  jako dosazování para-
metr  pro ordinátu (osa X). Pokud není parametrem
_KNUM specifikována jiná délka, uskute uje se ko-
rekce nástroje v délce, která se uplat uje v ordinát
(obvykle L1). Korekce posunutí po átku se uskute -
uje v zadané pam ti posunutí po átku ve slo ce

ordináty (osa X).
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Potla ení nastavování do po áte ní úhlové pozice
_STA1 v cyklu CYCLE982

_CHBIT[20]=0: U ur itých variant m ení se provádí polohování
frézovacího v etena do úhlu _STA1.

_CHBIT[20]=1: P i m ení frézovacích nástroj  m e být u jednodu-
chých m icích variant potla eno polohování frézo-
vacího v etena na hodnotu po áte ního úhlu ulo e-
nou ve _STA1. To je mo né u následujících m icích
variant pro m ení fréz: _MVAR=xxx001 (kde x: 0
nebo 1, ádné jiné hodnoty)

Re im korekce posunutí po átku v cyklech
CYCLE974, CYCLE977, CYCLE978, CYCLE979, CYCLE997

_CHBIT[21]=0: Korekce se uskute uje aditivn  v jemném posunutí,
je-li MD 18600: MM_FRAME_FINE_TRANS=1, jinak
v hrubém posunutí.

_CHBIT[21]=1: Korekce se uskute uje v hrubém posunutí. Jemné
posunutí se p itom zapo ítá a potom vynuluje.

Sní ení otá ek p i m ení nástroje v cyklu CYCLE971

_CHBIT[22]=0: P i m ení nástroje s otá ejícím se v etenem a vý-
po tem otá ek uvnit  cyklu (_CBIT[12]=0) se p i více-
násobném m ení uskute uje to poslední se sní e-
nými otá kami.

_CHBIT[22]=1: P i vícenásobném m ení s otá ejícím se v etenem a
i výpo tu uvnit  cyklu z stávají otá ky konstantní.

ekódování polohy b itu SL p i m ení nástroje v cyk-
lu CYCLE982 (od verze 6.3 SW m icích cykl )

_CHBIT[23]=0: Standardní nastavení, ádné p ekódování.
_CHBIT[23]=1: Interní p ekódování, zrcadlové p evrácení SL podle

osy X (revolverový zásobník nástroj  – 180°, osa Z
se zrcadlov  nep evrací).

Kanálov  orientovaný p íznak pro základní systém m i-
cích jednotek

_CHBIT[24]=0: Základní systém je zalo en na palcích
_CHBIT[24]=1: Základní systém je metrický

i uvád ní m icích cykl  do provozu je zapot ebí nastavit tento bit
v souladu se základním nastavením ídícího systému
(MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC).
Jestli e v d sledku zm ny základního nastavení ídícího systému u
_CHBIT[24] neodpovídá parametru MD 10240, budou hodnoty roz-

 specifického kanálu p i 1. volání m icího cyklu v p íslu ném
kanálu odpovídajícím zp sobem p epo ítány.
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9.3 Data pro m ení v re imu JOG

9.3.1 Strojní parametry pro zaji ní pou itelnosti funkce

11602 ASUP_START_MASK
íslo MD Podmínky pro zastavení ASUB ignorovat.

eddefinovaná hodnota: i pou ití m ení
v re imu JOG: 1, 3
(Bit0=1)

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 3

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: -

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW 4.1

Význam: Bit 0: 1 Spu ní ASUB v re imu JOG je mo né

11604 ASUP_START_PRIO_LEVEL
íslo MD Priority pro “ASUP_START_MASK“ jsou v platnosti

eddefinovaná hodnota: i pou ití m ení
v re imu JOG: 1 - 64H

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 64H

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: HEX

Datový typ: INT Platí od verze SW: SW 4.1

Význam: Od priority ASUB „64H“ a  po prioritu ASUB 1 se zohled uje “ASUP_START_MASK“.

20050 AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB[ i ]
íslo MD azení geometrických os kanálovým osám

  [i = index geometrické osy]: 0 ... 2
eddefinovaná hodnota: 1, 2, 3
i pou ití m ení v re imu JOG:
echny 3 geometrické osy musí být k

dispozici.

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 15

Zm na v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka:

Datový typ BYTE Platí od verze SW: SW 1

Význam: MD specifikuje kanálové osy, na které se zobrazují osy kartézského sou adného systému (WCS).
Index i m e nabývat hodnot 0, 1, 2 a vztahuje se na 1., 2. a 3. geometrickou osu.

20110 RESET_MODE_MASK
íslo MD Specifikace základního nastavení ídícího systému po spu ní a resetu.

eddefinovaná hodnota: i pou ití m ení
v re imu JOG: min. 4045H
(Bit0=1, Bit2=1, Bit6=1, Bit14=1)

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 07FFFH

Zm na v platnosti po stisknutí RESET Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: HEX

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW 2

Význam: Bit 0: 1 Délková korekce nástroje aktivní
Bit 2: 1

Po POWER ON je aktivní poslední zvolená délková korekce nástroje
Bit 6: 1

Bit 14: 1 Z stává zachováno aktuální nastavení základního framu

20112 START_MODE_MASK
íslo MD Definice základního nastavení systému po spu ní výrobního programu

eddefinovaná hodnota: i pou ití m ení
v re imu JOG: 400H
(Bit6=0)

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 07FFFH

Zm na v platnosti po stisknutí RESET Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: HEX

Datový typ DWORD Platí od verze SW: SW 3.2

Význam: Bit 6: 0 Aktivní korek ní parametry nástroje z stávají zachovány
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20310 TOOL_MANAGEMENT_MASK
íslo MD Aktivování správy nástroj  pro specifický kanál

Upozorn ní: MD má smysl jen tehdy, je-li správa nástroj  aktivována (Bit0=1).
eddefinovaná hodnota: 0

je-li Bit0=1
i pou ití m ení v re imu JOG: min.

4001H
(Bit0=1, Bit14=1)

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 0FFFFH

Zm na je v platnosti po POWER ON Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: HEX

Datový typ DWORD Platí od verze SW: SW 2

Význam: Bit 0: 1 Správa nástroj  aktivní
Bit 14: 1 Automatická vým na nástroje p i stisknutí RESET a START v souladu s

MD 20110: RESET_MODE_MASK

24006 CHSFRAME_RESET_MASK
íslo MD Chování p i resetu kanálového systémového framu, nastavení skute né hodnoty a krábnutí

(základní reference)
Upozorn ní: MD má smysl jen tehdy, jsou-li framy konfigurovány (MD 28082
SYSTEM_FRAME_MASK)

eddefinovaná hodnota: i pou ití m ení
v re imu JOG: min. 1
(Bit0=1)

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 07FFFH

Zm na v platnosti po stisknutí RESET Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: HEX

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW 2

Význam: Bit 0: 1 Systémový frame pro nastavení skute né hodnoty a krábnutí (základní reference) je po
resetu aktivní

24007 CHSFRAME_RESET_CLEAR_MASK
íslo MD Mazání systémového framu p i resetu

Upozorn ní: MD má smysl jen tehdy, jsou-li framy konfigurovány (MD 28082
SYSTEM_FRAME_MASK)

eddefinovaná hodnota: i pou ití m ení
v re imu JOG: Bit 0=0

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 07FFFH

Zm na v platnosti po stisknutí RESET Úrove  ochrany: 2/7 Jednotka: HEX

Datový typ: DWORD Platí od verze SW: SW 2

Význam: Bit 0: 0 Systémový frame pro nastavení skute né hodnoty a krábnutí (základní reference) není
i resetu vymazán
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9.3.2 Úpravy datového modulu GUD7

Funkce

ení v re imu JOG pot ebuje definice v datovém modulu
GUD7.DEF.
V závislosti na konfiguraci celého systému je t eba p itom postu-
povat r znými zp soby.

  1. Pokud je v ídícím systému instalováno grafické programovací
ivatelské rozhraní "ShopMill, jsou v echna pot ebná data v

GUD ji  aktivní. Není zapot ebí ádné dodate né na ítání ne-
bo dal í úpravy defini ních datových modul .

2. Od SW 6.02.17 sady m icích cykl  jsou defini ní soubory
GUD7.DEF a SMAC.DEF odd leny. Nyní se rozli uje mezi
základními defini ními soubory a defini ními soubory specific-
kých aplikací. Ka dá aplikace, m icí cykly, technologické
cykly, ShopMill atd. má je  své vlastní aplika ní definice.
Pro tento ú el byly zavedeny nové soubory cykl
GUD7_xxx.DEF a SMAC_xxx.DEF, které jsou ulo eny ve
správ  dat HMI, v adresá i definic DEF.DIR. Pro m ení v re-
imu JOG od verze 6.02.17 SW m icích cykl  je tedy zapo-
ebí pou ít dodávaný datový modul GUD7_MC.DEF. Okrajo-

vou podmínkou p itom je, e musí být pou it také soubor
GUD7.DEF, rovn  od verze 6.02.17 SW m icích cykl .

 Informace o instalaci viz kapitola 10.1.

První uvád ní do provozu "M ení v re imu JOG"
do verze 6.2.16 SW m icích cykl
3. Pro tento ú el je pot eba upravit defini ní datový modul

GUD7.DEF. V menu "Services" vyberte pomocí tla ítek se
ipkami v adresá i "Definitions" defini ní datový soubor

GUD7.DEF a stisknutím tla ítka "Unload" jej vytáhn te. P ed
zm nami dat v modulu GUD7 by m la být "stará" data ulo e-
na (archivována). Potom je zapot ebí soubor GUD7.DEF
stisknutím tla ítka Enter otev ít. V ásti "Measure" je zapot e-
bí pomocí tla ítka DEL vymazat st edníky na za átcích p í-
slu ných defini ních ádk . To se týká defini ních ádk  od
komentá e "Definitions for measurement in JOG and Shop-
Mill" (po ínaje údajem E_MESS_IS_METRIC).
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  DEF CHAN INT  E_MESS_IS_METRIC=1
DEF CHAN INT  E_MESS_IS_METRIC_SPEZ_VAR=1
DEF CHAN BOOL  E_MESS_MS_IN=0
DEF CHAN BOOL  E_MESS_MT_IN=1
DEF CHAN REAL  E_MESS_D=5
DEF CHAN REAL  E_MESS_D_M=50
DEF CHAN REAL  E_MESS_D_L=2
DEF CHAN REAL  E_MESS_D_R=1
DEF CHAN REAL  E_MESS_FM=300
DEF CHAN REAL  E_MESS_F=2000
DEF CHAN REAL  E_MESS_FZ=2000
DEF CHAN REAL  E_MESS_MAX_V=100
DEF CHAN REAL  E_MESS_MAX_S=1000
DEF CHAN REAL  E_MESS_MAX_F=20
DEF CHAN REAL  E_MESS_MIN_F=1
DEF CHAN REAL  E_MESS_F_FAK1=10
DEF CHAN REAL  E_MESS_F_FAK2
DEF CHAN REAL  E_MESS_MIN_D=0.01
DEF CHAN INT  E_MESS_MT_TYP[3]=SET(0,0,0)
DEF CHAN INT  E_MESS_MT_AX[3]=SET(133,133,133)
DEF CHAN REAL  E_MESS_MT_DL[3]
DEF CHAN REAL  E_MESS_MT_DR[3]
DEF CHAN REAL  E_MESS_MT_DZ[3]=SET(2,2,2)
DEF CHAN INT   E_MESS_MT_DIR[3]=SET(-1,-1,-1)
DEF CHAN REAL  E_MESS_MT_D=10
DEF CHAN REAL  E_MESS_MT_FM=100
DEF CHAN INT  E_MESS_MT_CF
DEF CHAN INT  E_MESS_MT_COMP
DEF CHAN REAL  E_MESS[3]
DEF CHAN REAL  E_MEAS
DEF CHAN BOOL E_MESS_SETT[10]

Mo nosti pro minimalizaci po adavk  na pam
4. Po et pou itelných datových polí týkajících se p ipojitelných m icích sond m -

e být výrobcem stroje p izp soben konkrétním podmínkám. V dodávaném sta-
vu jsou k dispozici v dy 3 datová pole pro nástrojovou m icí sondu, obrobko-
vou m icí sondu a kalibra ní t leso. Pokud jsou nap . v p ípad  konkrétní apli-
kace zapot ebí jen po jednom datovém poli pro obrobkovou a nástrojovou m i-
cí sondu a kdy ádné kalibra ní t leso neexistuje mohou být p izp sobeny od-
povídající parametry v datovém modulu GUD6, jako  i v GUD7.DEF, p íp.
GUD7_MC.DEF. Podrobnosti jsou ukázány na následujícím p íkladu.

íklad:
Na konkrétní frézce je k dispozici jen jedna nástrojová a jedna obrobková m icí
sonda. M ení nástroj  má probíhat výlu  v interpola ní rovin  G17.
Aby se minimalizovaly po adavky na pam  NC systému v systému SINUMERIK,
jsou zapot ebí následující úpravy:
- GUD7.DEF p íp. GUD7_MC.DEF
DEF CHAN INT  E_MESS_MT_TYP[1]=SET(0)
DEF CHAN INT  E_MESS_MT_AX[1]=SET(133)
DEF CHAN REAL  E_MESS_MT_DL[1]
DEF CHAN REAL  E_MESS_MT_DR[1]
DEF CHAN REAL  E_MESS_MT_DZ[1]=SET(2)
DEF CHAN INT   E_MESS_MT_DIR[1]=SET(-1)
DEF CHAN INT  E_MESS_CALL_D[1]=SET(0) od SW 6.3 m icích cykl
DEF CHAN INT  E_MESS_CALL_L[1]=SET(0) od SW 6.3 m icích cykl
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  - GUD6.DEF
N10 DEF NCK INT _CVAL[4]=(1,1,0,0) ; 1x datový blok nástrojové a 1x obrobkové m icí sondy
N11 DEF NCK REAL _TP[1,10]=(0,0,0,0,0,0,0,133,0,2)
N12 DEF NCK REAL _WP[1,11]
;N13 DEF NCK REAL _KB[3,7]
;N111 DEF NCK REAL _TPW[3,10]

  Defini ní datové moduly je t eba otev ít v oblasti HMI "Servi-
ces\Definitions" pomocí tla ítka INPUT na ovládacím panelu a po skon-
ení editace je nutno je zase zav ít programovým tla ítkem ze svislého

pruhu "Close editor", ím  budou ulo eny a aktivovány.
i dodávce jsou v platnosti následující základní nastavení:

  E_MESS_IS_METRIC=1
E_MESS_IS_METRIC_SPEZ_VAR=1

INT echny rozm rové údaje jsou v metrických
jednotkách

  E_MESS_MS_IN=0 BOOL Obrobková m icí sonda p ipojena na m icí
vstup 1

  E_MESS_MT_IN=1 BOOL Nástrojová m icí sonda p ipojena na m icí
vstup 2

  E_MESS_D=5 REAL Interní parametr, pro m ení v re imu JOG
není d le itý

  E_MESS_D_M=50 REAL M icí dráha pro manuální m ení [mm]
(p ed a za m icím bodem)

  E_MESS_D_L=2 REAL P i m ení nástroje m icí dráha pro m ení
délky [mm]
(p ed a za m icím bodem)

  E_MESS_D_R=1 REAL P i m ení nástroje m icí dráha pro m ení
rádiusu [mm]
(p ed a za m icím bodem)

  E_MESS_FM=300 REAL M icí posuv [mm/min] p i m ení obrobku a
i kalibraci

  E_MESS_F=2000 REAL Posuv v rovin  pro monitorování kolize
[mm/min]

  E_MESS_FZ=2000 REAL Posuv p i p ísuvu pro monitorování kolize
[mm/min]

  E_MESS_CAL_D=[3]
(ab Messzyklen-SW 6.3)

REAL Pr r kalibra ního kruhu [mm] 0

  E_MESS_CAL_L=[3]
(ab Messzyklen-SW 6.3)

REAL Kalibra ní vý ka v p ísuvné ose
(vzta eno na WCS) [mm] 0

  E_MESS_MAX_V=100 REAL Max. obvodová rychlost pro m ení s otá ejí-
cím se v etenem [m/min]

  E_MESS_MAX_S=1000 REAL Max. Max. otá ky v etena pro m ení s otá e-
jícím se v etenem [ot/min]

  E_MESS_MAX_F=20 REAL Max. posuv pro m ení s otá ejícím se v ete-
nem [mm/min]

  E_MESS_MIN_F=1 REAL Min. posuv pro m ení s otá ejícím se v ete-
nem p i 1. snímání [mm/min]

  E_MESS_F_FAK1=10 REAL P i m ení nástroje s otá ejícím se v etenem
se p i 1. snímání nají dí rychlostí rovnající se
10-násobku m icího posuvu (omezení para-
metrem E_MESS_MAX_F)
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  E_MESS_F_FAK2=0 REAL P i m ení nástroje s otá ejícím se v etenem
se 2. snímání provádí s m icím posuvem. 3.
snímání se neprovádí.

  E_MESS_MIN_D=0.01 REAL esnost pro m ení s otá ejícím se v etenem
[mm]

  E_MESS_MT_TYP[3]=SET(0,0,0) INT 3 pole pro nástrojovou m icí sondu, typ ná-
strojové m icí sondy, kostka

  E_MESS_MT_AX[3]=SET(133,133,133) INT P ípustné sm ry os pro nástrojovou m icí
sondu
u os X a Y sm ry plus a mínus,
u osy Z jen sm r mínus

  E_MESS_MT_DL[3] REAL Efektivní pr r nástrojové m icí
sondy pro m ení délky 0

  E_MESS_MT_DR[3] REAL Efektivní pr r nástrojové m icí
sondy pro m ení rádiusu 0

  E_MESS_MT_DZ[3]=SET(2,2,2) REAL Vzdálenost mezi horním a dolním okrajem
nástrojové m icí sondy [mm] pro m ení
rádiusu nástroje 2

  E_MESS_MT_DIR[3]=SET(-1,-1,-1) INT Sm r nají ní v rovin  na nástrojovou
icí sondu p i m ení nástroje (sm r

mínus v 1. ose roviny) -1
  E_MESS_MT_D=10 REAL M icí dráha pro kalibraci nástrojové m icí

sondy a m ení nástroje se zastaveným v e-
tenem (p ed a za o ekávanou spínací pozicí).

  E_MESS_MT_FM=100 REAL M icí posuv pro kalibraci nástrojové m icí
sondy a m ení nástroje se zastaveným v e-
tenem

  E_MESS_MT_CF=0 INT ádný údaj zna ky nástrojové m icí sondy
(výrobce)

  E_MESS_MT_COMP=0 INT ádná korekce výsledku m ení p i m ení
nástroje s otá ejícím se v etenem

  E_MESS[3] REAL Interní hodnoty
  E_MEAS REAL Interní hodnoty
  E_MESS_RETT FRAME Interní hodnoty
  E_MESS_SETT[10] BOOL Pole pro nastavení
  E_MESS_AM BOOL Interní hodnoty

Pozor!
Je nezbytn  nutné dosadit parametry do datových polí E_MESS_MT_DL[ ] a E_MESS_DR[ ] (efek-
tivní pr r, ka nástrojové m icí sondy pro m ení délky/rádiusu).

 E_MESS_SETT[ ]
 Pole pro nastavení

Min. zadávaná hodnota: 0 Max. zadávaná hodnota: 1

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: BOOL Platí od verze SW: 6.2

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 E_MESS_SETT[0]  0: Vazba v etena s otá ením sou adnic 0

 1: Poloha v etena p i volání cyklu je výchozí polohou
E_MESS_SETT[1...9]    Interní parametr
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9.3.3 Nastavení v datovém modulu GUD 6

Funkce

Kanálová datová pole _JM_I[ ] a _JM_B[ ] v datovém modulu
GUD6 slou í pro p izp sobení konkrétním po adavk m stroje.

N92 DEF CHAN INT _JM_I[10]=SET(0,1,1,17,100,0,0,0,0,0)

 _JM_I[ ]
 Pole hodnot typu INT pro m ení v re imu JOG:

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: INT Platí od verze SW: 5.3

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 _JM_I[0] Nastavení pro íslo obrobkové m icí sondy 0

0: Zadání parametrem _JM_I[1]
1: Nastavení analogicky systému ShopMill
Rovina G17: íslo obrobkové m icí sondy 1
Rovina G18: íslo obrobkové m icí sondy 2
Rovina G19: íslo obrobkové m icí sondy 3

 _JM_I[1] íslo m icí sondy a typ m icí sondy pro m ení obrobku 1
Je aktivní, jen kdy  je _JM_I[0]=0

 _JM_I[2] íslo m icí sondy pro m ení obrobku 1
 _JM_I[3] Pracovní rovina 17

17: M ení se provádí v rovin  G17
18: M ení se provádí v rovin  G18
19: M ení se provádí v rovin  G19
Jakákoli jiná hodnota: M ení se provádí v rovin  definované
strojními parametry.

 _JM_I[4] Definice platného posunutí po átku p i m ení 0
0: M ení probíhá s G500
1...99: M ení probíhá se stanoveným nastavitelným
  posunutím po átku
G54...G57, p íp. G505...G599, p em
1: G54...4: G57
5...99: G505...G599
100: M ení probíhá s posunutím po átku stanoveným strojními parametry

icí cykly od verze 6.3  _JM_I[5] 0: Standardní korekce (jen m ení, základní reference,
    nastavitelná posunutí po átku 0
1: Roz ená korekce (navíc je  i globální a
    kanálový základní frame)

 _JM_I[6] Interní kopie _JM_I[4]
 _JM_I[7] rezervováno
 _JM_I[8] rezervováno
 _JM_I[9] rezervováno
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 _JM_B[ ]
 Pole hodnot typu BOOL pro m ení v re imu JOG:

Min. zadávaná hodnota: - Max. zadávaná hodnota: -

Zm na je platná po p azení hodnoty Úrove  ochrany: - Jednotka: -

Datový typ: BOOLEAN Platí od verze SW: 5.3

Význam: Standardní p eddef. hodnota
 _JM_B[0] Re im korekce nástroje p i m ení nástroje 0

0: Korekce v geometrii p i m ení nástroje
1: korekce opot ebení

 _JM_B[1] Po et m icích pokus 1
0: 5 m icích pokus
1: 1 m icí pokus

 _JM_B[2] Zp tný posuv od m icího místa 0
0: Zp tný pohyb jako p i nají ní do pomocných poloh
1: Zp tný pohyb rychlým posuvem

 _JM_B[3] rychlej í m icí posuv 0
0: M ení s m icím posuvem
1: 1. M ení s posuvem ulo eným v _SPEED[3]
 2. M ení s m icím posuvem

 _JM_B[5]  není obsazeno 0
 _JM_B[6] Interní parametr 0

icí cykly do verze 6.2  _JM_B[4] 0:  Volba "základní frame" v obrazovce znamená korekci
  v posledním kanálovém základním framu 0
1: Volba "Základ" v obrazovce znamená korekci
  v systémovém framu "Definice po átku" ($P_SETFRAME)

9.3.4 Na ítání soubor  pro m ení v re imu JOG

Funkce

V dodávaném programovém vybavení v adresá i
JOG_MEAS\CYCLES\SPFFILES se nacházející soubo-
ry

  CYC_JM.SPF Pomocný cyklus pro m ení
  CYC_JMA.SPF Pomocný cyklus pro aktivaci (od SW 6.3)
  CYC_JMC.SPF Pomocný cyklus pro výpo et
  E_MS_CAL.SPF Pro kalibraci obrobkové m icí sondy
  E_MS_CAN.SPF Pro m ení hrany
  E_MS_HOL.SPF Pro m ení díry
  E_MS_PIN.SPF Pro m ení epu/h ídele
  E_MS_POC.SPF Pro m ení pravoúhlé dutiny (od verze 6.3

SW m icích cykl )
  E_MS_SPI.SPF Pro m ení pravoúhlého epu (od verze 6.3

SW m icích cykl )
  E_MT_CAL.SPF Pro kalibraci nástrojové m icí sondy
  E_MT_LEN.SPF Pro m ení délky nástroje
  E_MT_RAD.SPF Pro m ení rádiusu nástroje
  E_SP_NPV.SPF Pomocný cyklus pro aktivování posunutí

po átku aktivního p i m ení
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je t eba p enést z diskety do adresá e standardních
cykl  v ídícím systému. Pro tento ú el v menu "Servi-
ces" aktivujte programová tla ítka "Data In", "Diskette"
a vyberte odpovídající soubor a pak stiskn te progra-
mové tla ítko "Start". Potom je nutno je na íst do pam -
ti NC systému stisknutím programového tla ítka "Load".
Po dal ím zapnutí systému u  budou ídícímu systému
známy.

i upgradu softwaru je zapot ebí dát pozor, aby z stala
zachována nastavení prom nných v u  existujících
souborech DEF a p ípadn  je nutno tyto soubory archi-
vovat!

  Také dal í soubory

  JOG_MEAS.COM (do verze 6.2 SW m icích cykl )
COM_FILE.COM (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Konfigura ní soubor pro u ivatelské rozhraní
pro m ení v re imu JOG

  MA_JOG.COM (do verze 6.2 SW m icích cykl )
COM_FILE.COM (od verze 6.3 SW m icích cykl )

Konfigura ní soubor pro pro programová
tla ítka pro m ení v re imu JOG v základní
obrazovce re imu JOG

  BMP_FILE.ARC (do verze 6.2 SW m icích cykl )
BMP_FILE.EXE

Pomocný obrázek pro m ení v re imu JOG

  MC_CST0.ARC (od verze 6.3 SW m icích cykl )
íp.

MC_CST1.ARC

echny obrázky

je zapot ebí p enést do ídícího systému.

 V souboru BMP_FILE.EXE jsou obsa eny:
• BMPJ640.EXE
• BMPJ800.EXE
• BMPJ1024.EXE

Pomocný obrázek, rozli ení 640 . 480
Pomocný obrázek, rozli ení 800 . 600
Pomocný obrázek, rozli ení 1024 . 768

Upozorn ní
Aktuální informace naleznete v souboru
SIEMENSD.TXT p íp. SIEMENSE.TXT v dodáva-
ném programovém vybavení.

n
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10.1 První uvád ní m icích cykl  do provozu

edpoklady
• Hardwarové a softwarové p edpoklady m icích

cykl  jsou spln ny (viz kapitola 8, "Hardware, soft-
ware, uvád ní do provozu").

• M icí sonda je funk ní (Kontrola funkce spínání
icí sondyà viz kapitola 8, "Hardware, software,

uvád ní do provozu").
• P ed uvád ním do provozu byste se m li postarat,

aby byl p edcházející stav archivován; v p ípad  po-
eby nyní vytvo te archiv pro sériové uvád ní do

provozu.

POZOR!
nujte prosím pozornost odpovídajícím pokyn m pro

uvád ní do provozu v souvislosti se systémy ShopMill /
ShopTurn v souboru SIEMENSD.TXT/SIEMENSE.TXT.

Krok 1 – Nastavení strojních parametr  provád -
jících konfiguraci pam ti

• Nastavte strojní parametry provád jící konfiguraci
pam ti pro m icí cykly (informace viz kapitola 9.1,
"Strojní parametry pro spou ní m icích cykl " a Ak-
tuální informace v souborech SIEMENSD.TXT /
SIEMENSE.TXT v dodávaném softwaru).

• Je pot eba v novat pozornost následujícím strojním
parametr m:
- Strojní parametry pro moduly GUD
  MD18118: MM_NUM_GUD_MODULES
  MD18120: MM_NUM_GUD_NAMES_NCK
  MD18130: MM_NUM_GUD_NAMES_CHAN
  MD18150: MM_GUD_VALUES_MEM
- Strojní parametry pro systém soubor
  MD18280: MM_NUM_FILES_PER_DIR
  MD18320: MM_NUM_FILES_IN_FILESYSTEM
- Dal í strojní parametry
  MD28082: MM_SYSTEM_FRAME_MASK

• Exportujte a znovu importujte soubory pro sériové
uvád ní do provozu NC.



10 10.04 Uvád ní do provozu
10.1 První uvád ní m icích cykl  do provozu 10

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 10-451

Krok 2 – Nastavení dal ích strojních parametr

• Nastavte dal í strojní parametry pro m icí cykly
(informace viz kapitola 9.1, "Strojní parametry pro
spou ní m icích cykl " a Aktuální informace v
souborech SIEMENSD.TXT / SIEMENSE.TXT v do-
dávaném softwaru).

• Je pot eba v novat pozornost následujícím strojním
parametr m:
- Strojní parametry pro rozhraní cykl
  MD18170: MM_NUM_MAX_FUNC_NAMES
  MD18180: MM_NUM_MAX_FUNC_PARAM
  MD28020: MM_NUM_LUD_NAMES_TOTOL
  MD28040: MM_NUM_LUD_VALUES_MEM
  MD10132: MMC_CMD_TIMEOUT
  MD11420: LEN_PROTOCOL_FILE
  MD13200: MEAS_PROBE_LOW_ACTIV

• Prove te reset NC systému.

Krok 3 – Na tení defini ních soubor

• Pomocí funkcí "Services", "Data In" na te z diskety nebo
es rozhraní RS-232 soubory GUD5.DEF a GUD6.DEF.

• Moduly postupn  vyberte a stiskn te programové tla ítko "Acti-
vate".

• Bez m ení v re imu JOG pokra ujte krokem 4.

Jen pro m ení v re imu JOG do verze 6.02.16 SW m icích
cykl
• Prove te p izp sobení GUD7.DEF (viz kapitola 9.3.2, "Úprava

datového modulu GUD7").
• Pokud byl modul GUD7.DEF v NCU u  aktivní, aktuální hod-

noty prom nných GUD z NCU zálohujte (pomocí "Services",
"Data Out", "NC-active Data" vyberte NCK/kanál, modul) a
pak je znovu na te).

Pouze pro m ení v re imu JOG od verze 6.3 SW m icích cykl
(také s patchem pro SW m icích cykl  6.02.17) s HMI Advan-
ced od SW 6.3:
• Pokud je GUD7.DEF v NCU u  aktivní, zálohujte jej (aktuální

hodnoty u  existujících prom nných GUD ulo te také).
• Z diskety na te soubor GUD7_MC.DEF a aktivujte jej.
• GUD7.DEF (od patche SW m icích cykl  6.02.17) znovu aktivuj-

te, nebo pokud d íve neexistoval, na te jej z archivu/ archivu
cykl  a aktivujte jej.

• Soubory GUD7.DEF a GUD7_MC.DEF musí být v dy stejné
verze.
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Krok 4 – Na tení program  cykl

• Na te archivní soubory cykl  (nebo jednotlivé
cykly) z diskety nebo p es RS-232.

• Nové cykly na te do NCU (u HMI Advanced, po-
kud se nepou íval ádný archiv nebo pokud se cykly

idávají).
• Prove te reset NC, aby se aktualizovalo rozhraní

cykl .

Krok 5 – Nastavení dat m icích cykl

• Zkontrolujte p eddefinované hodnoty prom nných
GUD a v p ípad  pot eby nastavte jiné hodnoty.

• Za tím ú elem mohou být prom nné vybírány po-
mocí funkcí "Parameter", "User data", ... a upravo-
vány nebo je mo né pou ít program (viz kapitola
9.3).

• Popis dat (viz kapitola 9.2, "Data cykl ", kapitola 9.3,
"Data pro m ení v re imu JOG" a aktuální infor-
mace v souborech SIEMENSD.TXT /
SIEMENSE.TXT v dodávaném programovém vyba-
vení.

Krok 6 – Na tení text  m icích cykl

i pou ití m icích cykl  v HMI do verze 6.2 SW je
nutné na íst je  i textové soubory m icích cykl .
Pokud pot ebujete jiné jazyky ne  standardní, je nutné
si odpovídající jazykové prost edí HMI objednat.

Krok 6 pro HMI Advanced

• Z diskety nebo p es rozhraní RS-232 je zapot ebí
na íst soubor archivu HMI_ADV\MC_TEXT.COM.

• Obsahuje textové soubory m icích cykl  pro p t
standardních jazyk .

Krok 6 pro HMI Embedded

• V p ípad  HMI Embedded jsou textové soubory
dodávány jednotliv  (viz soubory na disket
SIEMENSD.TXT / SIEMENSE.TXT).

• Pro soubory závislé na jazyku ALMC.TXT a
ALZ.TXT je pot eba vybrat soubory z adresá e po-
adovaného jazyka.

• Textové soubory musí být p ipojeny do softwaru HMI
(viz Pokyny pro upgrade HMI Embedded).
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Krok 7 – Na tení soubor  pro zobrazování obrázk
s výsledky m ení

Krok 7 pro HMI Advanced

• Pro HMI Advanced je zapot ebí p es RS-232 nebo
z diskety na íst následující soubory:
- HMI_ADV\MCRESULT.COM
- HMI_ADV\BMP_RESU.ARC
Obrázky jsou obsa eny v souboru MC_CSTx.ARC.

• Po na tení soubor  pro obrázky výsledk  m icích
cykl  je nutné zkontrolovat a upravit záznam texto-
vého formátu v systémovém souboru HMI
MMC2\MBDDE.INI. Záznam pro zobrazování obráz-

 výsledk  m ení musí být zm n z
- MEASURE_CYCLES_RESULT=DOS
na
- MEASURE_CYCLES_RESULT=
  (vymazat DOS!).

Krok 7 pro HMI Embedded

• Pro HMI Embedded je zapot ebí pomocí aplikace
ipojit následující soubory do softwaru HMI

- HMI_EMB\MCRESULT\MZBILD01.COM
- HMI_EMB\MCRESULT\MZBILD02.COM
- HMI_EMB\MCRESULT\MZBILD03.COM
- HMI_EMB\MCRESULT\MZBILD04.COM.

• Integrace obrázk  výsledk  m ení do zobrazovacího
souboru pro programování flash-karty:
- P edpoklad:
  - Disketa se systémovými a aplika ními programy
    ji  byla instalována na Va em PC.
  - Soubory MZBILDnn.COM byly sbaleny jako
    soubor MZBILDnn.CO_.

    P íkazy pro sbalení:
    arj a MZBILD01.CO_ MZBILD01.COM
    arj a MZBILD02.CO_ MZBILD02.COM
    arj a MZBILD03.CO_ MZBILD03.COM
    arj a MZBILD04.CO_ MZBILD04.COM
- Postup:
  - P ejd te do adresá e "INSTUTIL" cesty Va ich
    aplika ních soubor  a spus te "APP_INST.EXE".
    Objeví se menu pro výb r pro instalaci softwaru.
    - V menu vyberte bod < 2 > "Modify configuration".
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    Objeví se dal í menu pro výb r. Zde vyberte
    bod < 6 > "Add *.* Files ...". Jako název souboru
    zadejte do vstupní obrazovky cestu k Va im
    soubor m obrázk  a názvy soubor ,
    nap .: A: \HMI_EMB\MCRESULT\MZBILD01.CO_
  - Potvr te zadání tla ítkem Return.
  - Tla ítkem "Esc" se dostanete do základního menu
    a nyní m ete sv j software vytvo it jako
    "PCU_20.ABB"erstellen. Tím bude flash-karta
    naprogramována. Dále postupujte podle instrukcí
    uvedených v p íru ce pro uvád ní do provozu
    HMI Embedded.

Krok 8 – Na tení a aktivování podpory m -
icích cykl

Krok 8 pro HMI Advanced

• Z dodávaného programového vybavení v podadre-
sá i hmi_emb jsou pro tento ú el zapot ebí z adresá-
e HMI_AVD následující soubory:

- HMI_ADV\BMP_xxx.EXE (od SW 6.3 m . cykl :
  Obrázky jsou obsa eny v souboru MC_CSTx.ARC)
  xxx reprezentuje rozli ení obrazovky
- HMI_ADV\MCSUPP.COM
  HMI_ADV\AEDITOR.COM
  HMI_ADV\STARTUP.COM

• Manipulace se souborem EXE:
- Tento soubor se nena ítá do ídícího systému,
  nýbr  se musí nap ed na íst do PC. Spu ním
  tohoto souboru jsou automaticky sbaleny tyto
  soubory a vznikne komprimovaný archiv:
  MZ_BMP01.ARC ... MZ_BMPxx.ARC
- Tyto soubory je zapot ebí zkopírovat na disketu a
  na íst do HMI nebo p es RS-232 (binární formát).
  Tyto archivy obsahují rastrové obrázky pro
  podporu m icích cykl .
- MCSUPP.COM, AEDITOR.COM a
  STARTUP.COM na te z diskety nebo p es
  RS-232 a pak znovu spus te HMI.

 Upozorn ní:
Aktuální informace naleznete v souboru
SIEMENSD.TXT p íp. SIEMENSE.TXT v dodávaném
programovém vybavení.
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Krok 8 pro HMI Embedded

• Pro komprimaci soubor  COM je dodáván nástroj
MAKE_COM.BAT.

• Postup:
Zalo te prázdný adresá  a zkopírujte do n j následující
soubory:
- HMI_EMB\MCSUPP\*.COM
- HMI_EMB\TOOLS\ARJ.EXE
- HMI_EMB\TOOLS\MAKE_COM.BAT

• Spus te MAKE_COM.BAT.
• Dal í postup se soubory *.CO_ je analogický s integrací

obrázk  s výsledky m icích cykl .
• Také musí být p ipojen dodávaný archivní soubor

rastrových obrázk  CST.ARJ, P ÍP. CST_10.ARJ
(v závislosti na rozli ení obrazovky) pomocí volby v menu
< 6 > "Add *.* Files ...".

• Upravte soubor common.com a pak do NCU na te p es
rozhraní RS-232 následující soubor
- HMI_EMB\MCSUPP\COMMON.COM
- P izp sobení: Odstra te st edník p ed SC617, SC326 a
  SC327.

Krok 9 – Konfigurace podpory m icích cykl

Vstupní obrazovky m icích cykl  mohou být nastavovány po-
mocí pole GUD _MZ_MASK. Je typu INTEGER a nachází se v
GUD6 pod globálními daty NCK. V systémové oblasti "Start-up"
vyvolejte pomocí programových tla ítek "Meas. cycles",
"Manage data" úvodní vstupní obrazovku, v ní  m ete tato
data nastavit.

Krok 10 – Na tení a aktivování m ení v re imu JOG (jen
u HMI Advanced)

• Nastavte strojní parametry pro m ení v re imu JOG
(à P íslu né informace viz kapitola 9.3 „Data pro m ení v re imu
JOG).

• Je pot eba v novat pozornost následujícím strojním parametr m:
  MD11602: ASUP_START_MASK
  MD11604: ASUP_START_PRIO_LEVEL
  MD20110: RESET_MODE_MASK
  MD20112: START_MODE_MASK

• Soubory pro m ení v re imu JOG na te (à viz kapitola 9.3.4
„Na ítání soubor  pro m ení v re imu JOG“).

• Aktivujte programová tla ítka pro m ení v re imu JOG v souboru
MA_JOG.COM (vymazáním komentá ).

• HMI znovu spus te.



10 Uvád ní do provozu 10.04
10.2 Upgrade m icích cykl 10

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

10-456 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

10.2 Upgrade m icích cykl

Vysv tlení

Upgrade m icích cykl  se v zásad  provádí v úpln  stejné
posloupnosti jako první instalace.
Zvlá tní upozorn ní:
• Smí se pou ívat pouze soubory ze stejné verze softwaru

icích cykl . Sm ování soubor  z r zných verzí je ne-
ípustné!

• Rozhodn  v nujte pozornost aktuálním upozorn ním v sou-
boru SIEMENSD.TXT / SIEMENSE.TXT.

• Zda je zapot ebí zvý it hodnoty ve strojních parametrech
provád jících konfiguraci pam ti (krok 1), závisí na stavu
stroje a na p ede lé verzi m icích cykl .

• P i upgradu softwaru je zapot ebí dát pozor, aby z stala
zachována nastavení prom nných v u  existujících soubo-
rech DEF. V p ípad  pot eby je nutno tyto soubory archivo-
vat (krok 3).

• P izp sobení dat m icích cykl  je zpravidla nutné jen p i
upgradu výchozího stavu 5.x (nebo 4.x), p i upgradu v rámci
verze SW 6 posta uje rekonstrukce nastavených hodnot
pomocí p edtím archivovaných aktivních dat v NC systému
(vyjma p ípad , kdy jsou jiná nastavení výslovn  p edepsá-
na v souboru SIEMENSD.TXT / SIEMENSE.TXT).
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10.3 Postup uvád ní do provozu m icí sondy

ne

Start

Nastavte strojní parametr
MD 13200: MEAS_PROBE_LOW_ACTIV

a prove te POWER ON

Nechejte NC blok
zpracovat

ipojte signálové vedení m icí sondy
na rozhraní pro periferie X121 nebo X1

(podle typu ídícího systému)

Pomocí testovacího programu
PRUEF_MESSTASTER

zkontrolujte m icí funkci (viz kapitola 8.3)

Na te program
PRUEF_MESSTASTER

a vyberte jej.

Jeden blok?

ne Korekce (override)
na nulu?

NC-START

ne

ano

Je m icí blok
MEAS p ítomen ?
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Pulzy na m icím vedení!

vod:
Mo ná ru ení.
Náprava:
Zkontrolujte p ipojení m icí
sondy nebo m icí vedení není
stín né.

Zm ní se bit p i vychýlení
sondy z "0" na "1"?

ne

ano icí blok zmizí,
ani  by m icí sonda

byla vychýlena?

Korekce (override) na nulu,
existuje diference mezi

po adovanou a skute nou
hodnotou, sepn te sondu

manuáln

icí vstup 1: DB10 DB B107.0
icí vstup 2: DB10 DB B107.1

Zkontrolujte p ipojení
icí sondy

ne

ano

Byla diference mezi
skute nou a po adovanou

hodnotou vymazána
a zadána do

MESSWERT_IN_X ?

Obra te se na servisní
odd lení Konec

ne

ano
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10.4 P íklad zji ování opakovatelnosti

Funkce

Zku ební program
Tento program umo uje m ení rozptylu (opakovatel-
nosti) celého m icího systému (m icí sonda na stroji –

enos signálu do NC).

V p íkladu je provád no 10 m ení v ose X a zm ená
hodnota je zaznamenávána v sou adném systému ob-
robku.
Je tudí  mo né zji ovat takzvané náhodné m icí od-
chylky, které nepodléhají ádnému trendu.

íklad:
  %_N_PRUEF_GENAU_MPF
  ;$PATH=/_N_MPF_DIR
  N05 DEF INT SIGNAL, KK ;definice prom nných
  N10 DEF REAL MESSWERT_IN_X[10]
  N15 G17 T1 D1 ;po áte ní podmínky, p edvolba korek ních

;parametr  nástroje pro m icí sondu
  N20 ANF: G0 X0 F150  ;nají ní do po áte ní polohy v m icí ose
  N25 MEAS=+1 G1 X50  ;m ení na 1. m icím vstupu p i spínacím

;signálu z "nevychýleno" do "vychýleno"
;v ose X.
;spínání m icí sondy je o ekáváno mezi
;polohami X0 a X50

  N30 STOPRE  ;zastavení dekódování pro následující
;vyhodnocování výsledk

  N35 SIGNAL= $AC_MEA[1] ;softwarové na ítání spínacího signálu
;na m icím vstupu 1

  N37 IF SIGNAL == 0 GOTOF_FEHL1 ;kontrola spínacího signálu
  N40 MESSWERT_IN_X[kk]=$AA_MW[X] ;na ítání zm ené hodnoty v sou adném

;systému obrobku
  N50 KK=KK+1
  N60 IF KK<10 GOTOB ANF ;opakování 10-krát
  N65 M0
  N66 STOPRE ;zastavení p edb ného zpracování
  N70 M2
  N80 _FEHL1: MSG ("Meßtaster schaltet nicht")
  N90 M0
  N95 M2
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Vysv tlení

Po aktivování vypisování parametr  (u ivatelem defino-
vané prom nné) mohou být do pole MESSWERT_IN_X
[10] na ítány výsledky m ení, dokud není zpracování
programu dokon eno.

n
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Alarmy

eobecná upozorn ní

Pokud je v m icím cyklu rozpoznán chybový stav,
aktivuje se alarm a zpracování cyklu se p eru í.
Krom  toho m icí cykly vysílají hlá ení na dialogo-
vém ádku ídícího systému. Tato hlá ení nezp so-
bují p eru ení zpracování.

Zacházení s chybami v m icích cyklech

V m icích cyklech jsou generovány alarmy s ísly
v rozsahu 6100 a  62999. Tento interval ísel je
dále roz len n podle reakcí na alarm a kritéria jeho
vymazání.
Text chybového hlá ení, který se vypisuje spolu s
íslem alarmu, Vám poskytuje bli í vysv tlení o

in  chyby.

  íslo alarmu Kritérium vymazání Reakce na alarm

  61000 ... 61999 NC_RESET eru ení p ípravy bloku v NC systému.
  62000 ... 62999 Tla ítko Backspace Zpracování programu není p eru eno,

jen výpis hlá ení.
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ehled alarm  m icích cykl

V následující tabulce naleznete chyby, které se v m icích cyklech vyskytují, místo jejich výskytu
a informace o odstra ování t chto chyb.

  íslo alarmu Text alarmu (p eklad) Zdroj Vysv tlení, odstran ní
  61016 "Chybí systémový frame

pro cykly"
echny Nastavte MD 28082:

MM_SYSTEM_FRAME_MASK,
Bit 5=1

  61230 "Pr r nástrojové m icí
sondy je p íli  malý"

E_MT_CAL
E_MT_RAD
E_MT_LEN

V datovém modulu GUD7 upravte pro-
nnou E_MESS_MT_DR[n] nebo

E_MESS_MT_DL[n] pro m icí sondu
n+1 (m ení v re imu JOG)

  61301 "M icí sonda nespíná" v echny • Zkontrolujte m icí vstup
• Zkontrolujte m icí dráhu
• M icí sonda je vadná

  61302 "M icí sonda – kolize" v echny V dráze posuvu m icí sondy je
eká ka.

  61303 "P ekro ení bezpe nostní
oblasti"

echny • Zkontrolujte po adovanou hodnotu
• Zv ete parametr _TSA

  61306 "P ekro ení p ípustné od-
chylky rozm ru"

CYCLE971
CYCLE972
CYCLE974
CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE982
CYCLE994

• Zkontrolujte po adovanou hodnotu
• Zv ete parametr _TDIF

  61307 „Nesprávná varianta
ení“.

echny Parametr _MVAR obsahuje nep ípust-
nou hodnotu.

  61308 "Zkontrolujte m icí dráhu
2a"

echny Parametr _FA je ≤ 0.

  61309 "Zkontrolujte typ m icí son-
dy"

echny krom
CYCLE971,
CYCLE972,
CYCLE982

Typ nástroje obrobkové m icí sondy v
pam ti korek ních parametr  nástroje
je nep ípustný.

CYCLE971 V
  61310 "Aktivní faktor zm ny

ítka"
echny S aktivním faktorem zm ny m ítka

nelze provád t ádná m ení.

  61311 "Není aktivní ádné D- íslo" echny Nejsou zvoleny ádné korek ní para-
metry nástroje (p i m ení obrobku)
nebo ádné korek ní parametry pro
aktivní nástroj (p i m ení nástroje).

  61312 "Zkontrolujte íslo m i-
cího cyklu"

echny Volaný m icí cyklus je nep ípustný.

  61313 "Zkontrolujte íslo m icí
sondy"

echny íslo m icí sondy má nep ípustnou
hodnotu (_PRNUM).
Pomoc: Opravte _PRNUM nebo zm -
te datové pole _TP[ ], p íp. _WP[ ] pro
dal í nástrojovou nebo obrobkovou m -
icí sondu a prom nné _CVAL[0]/

_CVAL[1] odpovídajícím zp sobem
upravte.
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  íslo alarmu Text alarmu (p eklad) Zdroj Vysv tlení, odstran ní
  61314 "Zkontrolujte typ zvoleného

nástroje"
CYCLE971
CYCLE972
CYCLE982

Typ nástroje p i m ení nástroje/ ka-
libraci m icí sondy je nep ípustný.

  61315 "Zkontrolujte polohu b itu" CYCLE972
CYCLE973
CYCLE974
CYCLE982
CYCLE994

Zkontrolujte polohu b itu nástroje (m -
icí sondy) v pam ti korek ních para-

metr .

  61316 "St ed a rádius nelze zjistit" CYCLE979 Ze zm ených bod  je nemo né
vypo ítat kruh.

  61317 "Zkontrolujte parametry
cyklu CYCLE116"

CYCLE979 Chybné dosazení parametr ; aby
bylo mo né vypo ítat st ed, jsou
zapot ebí 3 nebo 4 body.

  61318 "Zkontrolujte váhový faktor
_K"

CYCLE974
CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE994
CYCLE998

Parametr _K je nulový.

  61319 "Zkontrolujte parametry
volání cyklu CYCLE114"

jako 61318 Interní chyba m icího cyklu.

  61320 "Zkontrolujte íslo nástroje" v echny P i aktivní správ  nástroj  není dosa-
zeno do parametru _TNUM a také
parametru _TNAME nebo zadaný
název nástroje je správ  nástroj
neznámý.

  61321 "Zkontrolujte íslo pam ti
posunutí po átku"

CYCLE974
CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE994
CYCLE998

íslo posunutí po átku zadané v
parametru _KNUM neexistuje.

  61322 "Zkontrolujte 4. íslici v pa-
rametru _KNUM"

  61323 "Zkontrolujte 5. íslici v pa-
rametru _KNUM"

  61324 "Zkontrolujte 6. íslici v pa-
rametru _KNUM"

CYCLE974
CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE994
CYCLE998
CYCLE114

Uvedené místo v parametru
_KNUM obsahuje neplatnou hod-
notu.
Zkontrolujte také _MVAR!

  61325 "Zkontrolujte m icí osu/osu
posuvu"

echny
krom
CYCLE979

Parametr pro m icí osu _MA ob-
sahuje nesprávnou hodnotu.

  61326 "Zkontrolujte sm r m ení" CYCLE973
CYCLE976

Parametr pro sm r m ení _MD
obsahuje nesprávnou hodnotu.

  61327 "Je zapot ebí reset progra-
mu"

echny krom
CYCLE973,
CYCLE976

Je zapot ebí reset NC systému.



11 Alarmy 03.04 11

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

11-464 SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

  íslo alarmu Text alarmu (p eklad) Zdroj Vysv tlení, odstran ní
  61328 "Zkontrolujte D- íslo" v echny D- íslo v parametru _KNUM je 0.
  61329 "Zkontrolujte kruhovou osu" CYCLE998 íslu osy specifikovanému v paramet-

ru _RA není p azen ádný název
(MD 20080) nebo osa není konfiguro-
vána jako osa kruhová (MD 30300).

  61330 "Aktivní rotace sou adnice" CYCLE972
CYCLE973
CYCLE974
CYCLE994

V oto eném sou adném systému
nelze provád t ádná m ení.

  61331 "Úhel je p íli  velký, zm te
icí osu"

CYCLE998 Parametr _STA1 je pro uvedenou
icí osu p íli  velký, vyberte

jinou m icí osu.
  61332 "Zm te polohu pi ky ná-

stroje"
CYCLE971
CYCLE972
CYCLE982
E_MT_CAL
E_MT_LEN
E_MT_RAD

Nesprávná poloha nástroje; zm -
te po áte ní bod m ení.

  61333 "Zkontrolujte íslo kalibra -
ního t lesa"

CYCLE973 Parametr _CALNUM je p íli  velký:
1. _CALNUM zmen ete na p ípust-

nou hodnotu.
2. Zv ete maximální hodnotu

_CVAL[2] v modulu GUD6.
  61334 "Zkontrolujte chrán nou

oblast"
CYCLE977 Parametr _SZA/_SZO je p íli  velký,

íp. p íli  malý.
  61336 "Geometrické osy nejsou k

dispozici"
echny Nejsou konfigurovány ádné geo-

metrické osy; strojní parametry v
MD 20060 je t eba zm nit.

  61338 "Rychlost polohování je
nulová"

echny Parametr _SPEED[1], _SPEED[2]
v modulu GUD6 je 0.

  61339 "Korek ní faktor rychlosti
rychlého posunu je < 0"

echny Zkontrolujte parametr _SPEED[0]
v modulu GUD6.

  61340 "Nesprávné íslo alarmu“ v echny Interní chyba m icího cyklu.
  61341 "M icí sonda v aktivní rovi-

 není kalibrována"
CYCLE974
CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979

ed voláním cyklu prove te kalib-
raci m icí sondy.

  61342 ""Záznam verze softwaru v
GUD6 je neúplný nebo má
nesprávný formát"

echny M icí cykly do verze 6.2:
_SI[1] v modulu GUD6 neobsahuje
ádnou hodnotu nebo hodnotu < 3;

od verze 6.3 SW m icích cykl :
Aktualizujte verzi SW v NCK.
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  íslo alarmu Text alarmu (p eklad) Zdroj Vysv tlení, odstran ní
  61343 "K zadanému identifikátoru

nástroje neexistuje ádný
nástroj"

echny Zkontrolujte název identifikátoru
nástroje.

  61344 "Existuje více aktivních ná-
stroj "

echny Odstra te nástroj z jiného v etena.

  61345 "D- íslo v parametru
(_KNUM) je p íli  velké"

echny D- íslo v parametru _KNUM zmen ete,
zkontrolujte SW nebo MD pro prosté D-
ísla.

  61346 “Vzdálenost mezi po áte ním
bodem a m icím bodem
_SETV[0] a _SETV[1] ≤ 0”

CYCLE961 Parametr _SETV[0] nebo _SETV[1]
není dosazen nebo obsahuje hodnotu
men í ne  0.

  61347 "Úhel 1. hrana – 2. hrana je
nulový"

CYCLE961 Parametr _INCA je roven 0.

  61349 "Vzdálenost mezi horní hra-
nou sondy a m icí polohou
pro m ení rádiusu nástroje je
nulová"

CYCLE971 Parametr _TP[x,9] vzdálenost mezi
horní a dolní hranou nástrojové m icí
sondy je nula, d le ité p i m ení
rádiusu.

  61350 "Posuv, otá ky p i m ení
nástroje s otá ejícím se v e-
tenem v _MFS nejsou napro-
gramovány"

CYCLE971 M icí posuv a/nebo otá ky v etena p i
ení nástroje s otá ejícím se v ete-

nem v prom nné GUD _MFS[2] nejsou
uvedeny.

  61351 "Délka nebo rádius nástroje
jsou nulové"

CYCLE971 Délka nebo rádius aktivního nástroje
mají nulovou hodnotu.

  61352 "Cesta pro soubor protokolu
není povolena"

CYCLE106 Chyba v zadání cesty pro soubor proto-
kolu.

  61353 "Cesta pro soubor protokolu
není nalezena"

CYCLE106 Zadaný adresá  neexistuje nebo chyba
v zadání cesty pro soubor.

  61354 "Soubor protokolu nenalezen" CYCLE106 Název pro soubor protokolu není zadán
  61355 "Nesprávný typ pro soubor

protokolu"
CYCLE106 Nesprávná p ípona názvu souboru

protokolu.
  61356 "Soubor protokolu je pou íván

jinde"
CYCLE106 Soubor protokolu je u  pou íván jiným

NC programem.
  61357 " ádné volné kapacity" CYCLE106 Nedostatek volné pam ti v NC sys-

tému, vyma te soubory.
  61358 "Chyba p i sestavování proto-

kolu"
CYCLE106 Interní chyba, zavolejte horkou linku

  61359 "Pokra ujte stisknutím
RESET"

CYCLE106 Interní chyba, zavolejte horkou linku

  61360 "Úloha sestavování protokolu
není definována - pokra ujte
stisknutím RESET"

CYCLE106 Cyklus CYCLE116 byl vyvolán s ne-
správným parametrem.

  61361 "Prom nnou nelze ulo it do
protokolu"

CYCLE105 Hodnota v prom nné _PROTVAL[]
nem e být ulo ena do protokolu.

  61362  "P íli  velký po et hodnot" CYCLE118 4. Parametr pro cyklus CYCLE118 je
í ne  10.
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  íslo alarmu Text alarmu (p eklad) Zdroj Vysv tlení, odstran ní
  61363 "P ekro ení max. po tu

ádk  hodnot"
CYCLE105 Zmen ete po et ádk .

  61364 "Zkontrolujte vzdálenost
mezi m icím bodem 1 a

icím bodem 2"

CYCLE998 Parametr _ID je ≤ 0.

  61365 "Zkontrolujte posuv po kru-
hové dráze"

CYCLE979 Parametr _RF je ≤ 0.

  61366 "Sm r otá ení p i m ení
nástroje s otá ejícím se

etenem v _CM[5] není
zadán"

CYCLE971 P ípustné hodnoty pro datové pole
_CM[5] v modulu GUD6 jsou 3 (odpo-
vídá M3) nebo 4 (odpovídá M4).

  61367 "Body P1 a P2, p íp. P3 a
P4 jsou identické"

CYCLE961 Zadejte odli né pozice pro odpovída-
jící body _SETV[0...7].

  61368 "P ímky ur ené body P1 a
P2, p íp. P3 a P4 se nepro-
tínají"

CYCLE961 Zadejte odli né pozice pro odpovída-
jící body _SETV[0...7].

  61369 "Polohu rohu nelze jedno-
zna  ur it, zkontrolujte
parametry _SETV[0...7]"

CYCLE961 Body P1 a P2, p íp. P3 a P4 definujte
tak, aby pr se ík p ímek vedoucích

mito body le el mimo úseky mezi
body P1 a P2, resp. P3 a P4.

  61370 “Prom nné _PROTVAL[0] -
_PROTVAL[5] neobsahují
ádné záznamy“

CYCLE105 Do prom nné _PROTVAL[0...5] do-
sa te hodnoty.

  61371 "Protokol z ek sloupc  a
po tu sloupc  p ekra uje
200 znak  na ádek"

CYCLE105 Zmen ete ku sloupc , p íp.
jejich po et.

  61372 "Zvolená varianta m ení
vy aduje v eteno schopné
polohování p íkazem SPOS"

echny Zm te variantu m ení nebo zkont-
rolujte vybavení stroje.

  61373 "Jednosm rná m icí sonda
vy aduje v eteno schopné
polohování p íkazem SPOS"

echny Zkontrolujte vybavení stroje.
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  íslo alarmu Text alarmu (p eklad) Zdroj Vysv tlení, odstran ní
61401 "M icí sonda nespíná, ome-

zení posuvu softwarovým
koncovým spína em"

CYCLE961
CYCLE971
CYCLE976
CYCLE977
CYCLE978
CYCLE998

Nelze dosáhnout po adované
hodnoty polohy kv li p ekro ení
softwarového koncového spína e.

61402 "Kolize m icí sondy, omezení
posuvu softwarovým konco-
vým spína em"

CYCLE977 U m icích variant pro m ení ebra /
ídele byla softwarovým koncovým

spína em omezena polohovací dráha.
i následujícím pohybu v p ísuvné

ose do lo k sepnutí m icí sondy.
614031) "Interní chyba cyklu p i vý-

po tu framu"
echny Zavolejte horkou linku firmy Siemens.

614041) "Interní chyba cyklu p i korek-
ci nástroje"

echny Zkontrolujte související údaje nástro-
je.

614051) "Nástrojové prost edí v
_TENV neexistuje"

echny Opravte název nebo toto prost edí
zalo te.

614061) "Zkontrolujte DL_ íslo v pa-
rametru _DLNUM"

echny

614071) "Zkontrolujte 7. a vy í íslice
v parametru _KNUM"

echny

614081) "Sou tová korekce není k
dispozici"

echny Nastavte MD 18080, Bit 8=1

614091) "Se izovací korekce není k
dispozici"

echny Nastavte MD 18112, Bit 4=1

614101) "Volitelný dopln k nebo kori-
govaná veli ina nejsou k dis-
pozici"

echny Korigovaná veli ina vy aduje volitelný
dopln k nebo zvý ení hodnot v MD.

614111) "Výpo et framu není mo ný,
zkontrolujte hodnoty"

CYCLE997
CYCLE119

Zkontrolujte po adovanou a skute -
nou hodnotu.

614121) "Kanálový základní frame
není k dispozici"

CYCLE997
CYCLE119

Nastavte MD 28081>0,
$P_CHBFRMASK>0

614131) "Zkontrolujte po adovanou
hodnotu pr ru koule,
_SETVAL <= 0"

CYCLE997 Zkontrolujte po adovanou hodnotu
pro pr r koule.

614141) "Zkreslení trojúhelníku p e-
kra uje mezní hodnotu"

CYCLE997
CYCLE119

Zkontrolujte po adovanou a skute -
nou hodnotu.

614151) "Zkontrolujte m icí sondu /
pracovní rovinu"

CYCLE971 Nasa te m icí sondu, která je p í-
pustná pro m icí rovinu (_TP[x,8],
_TPW[x,8]) nebo pracovní rovinu
zm te.

614161) “P izp sobte velikost pole
_TP[ ]/_CVAL[0]!“ nebo
“ P izp sobte velikost pole
_WP[ ]/_CVAL[1]!“ nebo
“ P izp sobte velikost pole
_KP[ ]/_CVAL[2]!“ nebo
“ P izp sobte velikost pole
_TWP[ ]/_CVAL[3]!“

echny Vyrovnejte hodnotu v _CVAL s po-
tem dostupných m icích sond a

kalibra ních t les.

  1) Od verze 6.3 SW m icích cykl .
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  íslo alarmu Text alarmu (p eklad) Zdroj Vysv tlení, odstran ní
  62303 "P ekro ení bezpe nostní

oblasti"
echny • Zkontrolujte po adovanou hodnotu

• Zv ete parametr _TSA
  62304 "P ekro ení rozm ru" CYCLE974

CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE994

Diference skute ného a po adované-
ho rozm ru je v í ne  horní tole-
ran ní mez (parametr _TUL).

  62305 "Nedosa ení rozm ru" CYCLE974
CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE994

Diference skute ného a po adované-
ho rozm ru je men í ne  dolní tole-
ran ní mez (parametr _TLL).

  62306 "P ekro ení p ípustné od-
chylky rozm ru"

CYCLE971
CYCLE972
CYCLE974
CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE982
CYCLE994

Rozdíl po adované a skute né
hodnoty je v í ne  toleran ní
parametr _TDIF, korekce paramet-

 nástroje se neuskute ní.

  62307 "P ekro ení max. po tu
znak  na ádek"

CYCLE105 • Po et znak  na ádek je nedosta-
te ný"

• Hodnotu v parametru
_PROTFILE[1] zv ete.

  62308 "Prom nná ka sloupce
není mo ná"

CYCLE105 • Prom nné ky sloupc  nebylo
mo né vygenerovat, proto e nee-
xistuje ádný p edpis.

• Bude se pracovat s pevnou kou
12 znak  na sloupec.

• Pomoc: Dopl te p edpis v parame-
tru _PROTVAL[0].

  62309 ka sloupce není dosta-
te ná"

CYCLE105 • Hodnota, která se má ulo it do
protokolu, je v í ne ka sloup-
ce.

• P izp sobte parametr
_PROTFORM[5] nebo v p ípad
prom nné ky sloupce zm te

edpis.
  62310 "Max. po et znak  na ádek

je omezen na 200"
CYCLE105 Max. po et znak  na ádek byl ome-

zen na 200.
  62311 "Max. po et znak  na ádek

_PROTFORM[1] byl p izp -
soben"

CYCLE105 Max. po et znak  na ádek
_PROTFORM[1] byl p izp soben.

n
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12.1 P izp sobení verze m icích cykl  verzím SW NC systému

Funkce

Pro p izp sobení verze m icích cykl  do verze 5 SW
star ím verzím softwaru NC systému slou í parametr
_SI[1] v datovém modulu GUD6.
Ve stavu m icích cykl  p i dodávce je zapot ebí do
parametru _SI[1] zadat p íslu nou aktuální verzi
softwaru ídícího systému, tzn. pro SW 5 ídícího
systému 5. Pro p izp sobení m icích cykl  ni í
verze ne  SW 6 star ím verzím je zapot ebí tento
parametr odpovídajícím zp sobem zm nit.

íklad:
Pou ití verze m icích cykl  5.x.x na ídícím
systému s verzí SW 4à _SI[1] = 4.

edpoklad:
Pro pou ití m icích cykl  musí být software ídícího
systému verze 3 nebo vy í.
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12.2 CYCLE103: P edávání parametr  cyklu
 (jen u m icích cykl  do verze 4.5)

Funkce

Pomocí cyklu CYCLE102 je mo né dosazovat
hodnoty pro p edávané parametry pro m icí cykly.

 Tato funkce závisí na konfiguraci u ivatelského
rozhraní m icích cykl  v MMC.

 V nujte prosím pozornost informacím od výrobce stroje!

 Od verze SW 4.5 m icích cykl  u  není cyklus
CYCLE103 o et ován a dále vyvíjen. Místo n ho lze
pro p edávání parametr  pou ívat podporu pro

icí cykly. Podrobný popis této podpory cykl
naleznete v kapitole 7.2.

Vysv tlení

Zvolením a spu ním cyklu CYCLE103 se otev e
dialogové okno pro p edávání parametr  m icímu
cyklu.
V rámci tohoto dialogu se postupn  zobrazuje

kolik vstupních obrazovek, které p ekrývají
aktuální obrazovku. Po zadání p íslu ných hodnot je
pot eba ka dou obrazovku zav ít stisknutím OK ve
vodorovném pruhu programových tla ítek.
Na konci dialogu se na dialogovém ádku ídícího
systému objeví hlá ení:
 "Input dialog successfully completed"
 (Vstupní dialog úsp  dokon en)
a rekonstruuje se stav obrazovky, který panoval

ed zahájením této operace.

Potom je mo né okam it  vybrat a spustit poslední
icí cyklus s práv  zadanými hodnotami.
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12.3 Podprogramy pro m icí cykly

Funkce

Tyto podprogramy pro m icí cykly jsou vyvolávány
ímo m icími cykly. S výjimkou cykl  CYCLE100,

CYCLE101 a CYCLE116 není mo né tyto subrutiny
spustit p ímým voláním.

Programování

Cyklus Funkce od SW 4 od SW 4.5 od SW 6.2
CYCLE100 Aktivování sestavování protokolu X
CYCLE101 Deaktivování sestavování protokolu X
CYCLE102 Zobrazení výsledk  m ení
CYCLE103 Dosazování parametr  v interaktivním re imu
CYCLE104 Interní podprogram: Rozhraní m icích cykl
CYCLE105 Interní podprogram: Sestavování protokolu X
CYCLE106 Interní podprogram: Sestavování protokolu X
CYCLE107 Vypisování hlá ení m icích cykl jen u m icích cykl  do verze 6.2
CYCLE108 Vypisování alarm  m icích cykl jen u m icích cykl  do verze 6.2
CYCLE109 Interní podprogram: P enos dat X
CYCLE110 Interní podprogram: Kontrola smysluplnosti
CYCLE111 Interní podprogram: M icí funkce
CYCLE112 Interní podprogram: M icí funkce
CYCLE113 Interní podprogram: Sestavování protokolu X

Interní podprogram: Na ítání pam ti posunutí
po átku, na ítání korekce opot ebení nástroje

CYCLE114

Interní podprogram: Na ítání korekce opot ebení
nástroje

X

CYCLE115 Interní podprogram: Na ítání pam ti posunutí
po átku

X

CYCLE116 Výpo et st edu a rádiusu kruhu
CYCLE117 Interní podprogram: M icí funkce
CYCLE118 Interní podprogram: Sestavování protokolu X

 Jestli e dojde v pr hu interaktivního zadávání
vstupních hodnot k p epnutí systémové oblasti, je
mo né pozd ji dialog znovu otev ít pomocí
programového tla ítka "Cycles" v roz eném menu

íslu né systémové oblasti.



12 10.04 izp sobení m icích cykl  star ím verzím softwaru
12.3 Podprogramy pro m icí cykly 12

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 12-473

Programování

CYCLE103

íklad programování

Kalibrace obrobkové m icí sondy

KALIBRIEREN_IN_X_Y
N10 G54 G17 G0 X100 Y80 Nají ní m icí sondou na st ed díry a

volba posunutí po átku
N15 T9 D1 Z10 Volba korekce délky,

nají ní m icí sondou do díry
N20 CYCLE103 V dialogových oknech m e obsluhující

pracovník zadat parametry pro kalibra ní
cyklus CYCLE976

N25 CYCLE976 Volání m icího cyklu pro kalibraci v rovin
XY

N50 M30 Konec programu
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12.4 Uvád ní do provozu u ivatelského rozhraní m icích cykl  na MMC102
 (jen u m icích cykl  do verze SW 4.4)

Funkce

icí cykly od verze programového vybavení 3.2
nabízejí mo nost zobrazovat obrázky s výsledky m ení
a dosazovat vstupní parametry pomocí vyvolání
interaktivního dialogu (CYCLE103). Tyto funkce
vy adují p izp sobení programového vybavení MMC
ídícího systému.

Vysv tlení

MMC 102
V systémové oblasti "Start-up" vyvolejte pomocí
programových tla ítek "MMC" a "DOS-Shell" systém
soubor  s datovými objekty MMC.

V souboru
c:\mmc2\comic.nsk
je zapot ebí odstranit komentá  na druhém ádku.

REM TOPIC(... ⇒ TOPIC(...

Potom je nutno MMC znovu spustit.

Test u ivatelského rozhraní m icích cykl
V automatickém re imu je mo né zvolit cyklus
CYCLE103 a spustit jej.

V p ípad  správné funkce se zobrazí obrazovka, na
které je uveden p ehled m icích cykl  a pak se
otev e dialogové okno pro p edávání parametr

íslu nému m icímu cyklu.

n
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A P ehled parametr  m icích cykl

Definice parametr

Parametr musí být definován

Parametr se v cyklu nepou ívá

Definice parametr  závisí na variant  m ení, ostatních parametrech
nebo na konfiguraci stroje

CYCLE 961 ení obrobku

Automatické se izování polohy podle vnit ního nebo vn ího rohu
v p ípad  G17: v rovin  XY
v p ípad  G18: v rovin  ZX
v p ípad  G19: v rovin  YZ

se zadáním vzdáleností a úhl se zadáním 4 bod
vnit ní

roh
vn í

roh
vnit ní

roh
vn í

roh

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parametry
840C

3 m icí body 4 m icí body

vnit ní roh vn í roh

_CALNUM INTEGER R12

_CORA REAL R13

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

_EVNUM INTEGER R11

icí dráha v mm_FA REAL
>0

R28

bude zohled ována jen tehdy, pokud je
í ne  intern  vypo ítaná hodnota

_ID REAL R19 Zp tný
pohyb v

ísuvné
ose, inkre-
mentáln
pro p ejetí
rohu, pokud
_ID=0, bude
se roh
objí t.

Zp tný
pohyb v

ísuvné
ose, inkre-
mentáln
pro p ejetí
rohu, pokud
_ID=0, bude
se roh
objí t.

ísuv z polohovací hloubky
na m icí hloubku (inkrementáln )

_INCA REAL
179.5

..179.5
stup

R26 Úhel od 1. hrany ke 2. hran  obrobku (ve
sm ru hodinových ru ek záporný)

_K INTEGER R29
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CYCLE 961 ení obrobku

Automatické se izování polohy podle vnit ního nebo vn ího rohu
v p ípad  G17: v rovin  XY
v p ípad  G18: v rovin  ZX
v p ípad  G19: v rovin  YZ

se zadáním vzdáleností a úhl se zadáním 4 bod
vnit ní

roh
vn í

roh
vnit ní

roh
vn í

roh

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parametry
840C

3 m icí body 4 m icí body

vnit ní roh vn í roh

Bez / s automatickou korekcí pam ti posunutí po átku
0 bez korekce

_KNUM INTEGER
>=0

R10

1...99 automatická korekce v posunutí po átku G54...G57, G505...G599
1000 automatická korekce v základním framu G500

 1011...1026 automatická korekce posunutí po átku v 1. a  16. kanálovém základním
framu

2000 automatická korekce posunutí po átku v systémovém framu
_MA INTEGER R30

_MD INTEGER R31

_MVAR INTEGER
>0

R23 Varianta m ení

105 106 107 108 117 118
_NMSP INTEGER

>0
R27 Po et m ení na tomté  míst

_PRNUM INTEGER
>0

R22 íslo m icí sondy
íslo datového pole p azeného obrobkové m icí sond

GUD6:_WP[_PRNUM-1])
_RA INTEGER R31

_RF REAL R31

_SETVAL REAL R32

_SETV[0] REAL Vzdálenost mezi po áte ním bodem a m i-
cím bodem 2 (jen kladné íslo)

Sou adnice bodu P1 v aktivním sou adném
systému obrobku (abscisa)

_SETV[1] REAL Vzdálenost mezi po áte ním bodem a m i-
cím bodem 4 (jen kladné íslo)

Sou adnice bodu P1 v aktivním sou adném
systému obrobku (ordináta)

_SETV[2] REAL Vzdálenost mezi zm -
eným a po adovaným

rohovým bodem v abs-
cise, platí, jen kdy  je
_SETV[4]>1

Sou adnice bodu P2 v aktivním sou adném
systému obrobku (abscisa)

_SETV[3] REAL Vzdálenost mezi zm -
eným a po adovaným

rohovým bodem v ordi-
nát , platí, jen kdy  je
_SETV[4]>1

Sou adnice bodu P2 v aktivním sou adném
systému obrobku (ordináta)

_SETV[4] REAL 1: zm ený roh
2: posun v abscise
3: posun v abscise a
ordinát
4: posun v ordinát

Sou adnice bodu P3 v aktivním sou adném
systému obrobku (abscisa)
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CYCLE 961 ení obrobku

Automatické se izování polohy podle vnit ního nebo vn ího rohu
v p ípad  G17: v rovin  XY
v p ípad  G18: v rovin  ZX
v p ípad  G19: v rovin  YZ

se zadáním vzdáleností a úhl se zadáním 4 bod
vnit ní

roh
vn í

roh
vnit ní

roh
vn í

roh

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parametry
840C

3 m icí body 4 m icí body

vnit ní roh vn í roh

_SETV[5] REAL Sou adnice bodu P3 v aktivním sou adném
systému obrobku (ordináta)

_SETV[6] REAL Sou adnice bodu P4 v aktivním sou adném
systému obrobku (abscisa)

_SETV[7] REAL Sou adnice bodu P4 v aktivním sou adném
systému obrobku (ordináta)

_STA1 REAL
0...360
stup

R24 ibli ná hodnota úhlu od kladného sm ru
abscisy k 1. hran  obrobku (vzta ná hrana),
ve sm ru hodinových ru ek záporná

_SZA REAL R19

_SZO REAL R18

_TDIF REAL R37

_TMV REAL R34

_TNAME STRING[ ]

_TNUM INTEGER R9

_TUL REAL R40

_TLL REAL R41

_TSA REAL R36

_TZL REAL R33

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))
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CYCLE971 ení frézovacích nástroj  na frézkách
Mo né osy

abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)
v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

Kalibrace nástrojové m icí sondy ení nástroje

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parametry
840C

vzta eno na sou .
systém stroje

vzta eno na sou .
systém obrobku

vzta eno na sou .
systém stroje

vzta eno na sou .
systém obrobku

_CALNUM INTEGER R12

_CORA REAL R13

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

_EVNUM INTEGER
>=0

R11 íslo pam ti empirických hodnot
íslo datového pole

GUD5:_EV[_EVNUM-1]
icí dráha v mm_FA REAL

>0
R28

i inkrementální kalibraci se pomocí zna-
ménka u _FA zadává sm r pohybu.

_ID REAL
>=0

R19 Za normálních okolností 0, v p ípad  více b it
posunutí mezi nejvy ím bodem b itu a délkou

i m ení rádiusu, p íp. rádius p i m ení
délky.

_INCA REAL R26

_K INTEGER R29

_KNUM INTEGER R10

_MA icí osa 1...3R30

1: Kalibrace ve sm ru +/- v ose 1 (abscisa)
2: Kalibrace ve sm ru +/- v ose 2 (ordináta)
3: Kalibrace ve sm ru +/- v ose 3 (aplikáta)

INTEGER
>=1

i kalibraci v rovin  je také mo né:
102: a) zji ování st edu v ose 1 (abscisa)
 b) Kalibrace v ose 2 (ordináta)
201: a) zji ování st edu v ose 2 (ordináta)
 b) Kalibrace v ose 1 (abscisa)

i neinkrementální kalibraci

 1: M ení rádiusu ve sm ru osy 1
  (abscisa)
 2: M ení rádiusu ve sm ru osy 2 (ordináta)
 3: M ení délky na st ed nástrojové
  m icí sondy
103: M ení délky, p esazení o rádius ve sm ru 1
  (abscisa)
203: M ení délky, p esazení o rádius ve sm ru 2
  (ordináta)

_MD INTEGER R31

Varianta m ení
Kalibrace v m icí ose po p edchozím

najetí na st ed m icí kostky
ení délky nebo rádiusu

se zastaveným v etenem
0 10 1 11

inkrementální kalibrace,
posuv pouze v m icí ose

ení s otá ejícím se v etenem;
sm r otá ení p ed voláním cyklu z stává

zachován, pokud se v eteno u  otá í.
i zastaveném v etenu sm r otá ení z _CM[5]

_MVAR INTEGER
>=0

R23

10000 10010 2 12
od verze 6.3 SW m icích cykl :

automatická kalibrace
100000 100010

_NMSP INTEGER
>0

R27 Po et m ení na tomté  míst
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CYCLE971 ení frézovacích nástroj  na frézkách
Mo né osy

abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)
v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

Parametry
GUD5

Kalibrace nástrojové m icí sondy ení nástroje

Typ Srovna-
telné

parametry
840C

vzta eno na sou .
systém stroje

vzta eno na sou .
systém obrobku

vzta eno na sou .
systém stroje

vzta eno na sou .
systém obrobku

íslo nástrojové m icí sondy
íslo datového pole p azeného nástrojové m icí sond

GUD6:

_PRNUM INTEGER
>0

R22

_TP[_PRNUM-1,i]) _TPW[_PRNUM-1,i]
(od verze 6.3 SW

icích cykl ))

_TP[_PRNUM-1,i]) _TPW[_PRNUM-1,i]
(od verze 6.3 SW

icích cykl ))
_RA INTEGER R31

_RF REAL R31

_SETVAL REAL R32

_SETV[8] REAL

_STA1 REAL
0...360
stup

R24

_SZA REAL R19

_SZO REAL R18

_TDIF REAL
>0

R37 Kontrola rozdílu rozm ru

_TMV REAL R34

_TNAME STRING[32]

_TNUM INTEGER R9

_TUL REAL R40

_TLL REAL R41

_TSA REAL
>0

R36 Bezpe nostní oblast

_TZL REAL
>=0

R33 Oblast korekce nuly

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))

_CM[ ]
  data z
GUD6

REAL REAL Výpo et S, F uvnit  cyklu z monitorovaných
údaj  v _CM[ ]
Platí, jen kdy  je _CBIT[12]=0

_MFS[ ]
  data z
GUD6

REAL REAL ivatelem zadané hodnoty S, F
v _MFS[ ]
Je aktivní, jen kdy  je _CBIT[12]=1
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CYCLE 972 ení soustru nických nástroj  s polohou b itu 1 – 8
na soustruzích (vzta eno k sou adnému systému stroje)

Mo né osy
abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)

v p ípad  G17: X=1 Y=2
v p ípad  G18:  Z=1 X=2
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parametry
840C

Kalibrace nástrojové m icí sondy ení nástroje
_CALNUM INTEGER R12

_CORA REAL R13

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

_EVNUM INTEGER
>=0

R11 íslo pam ti empirických hodnot
íslo datového pole

GUD5:_EV[_EVNUM-1]
_FA REAL

>0
R28 icí dráha v mm

_ID REAL R19

_INCA REAL R26

_K INTEGER R29

_KNUM INTEGER R10

_MA INTEGER
>0

R30 icí osa 1..2
_MD INTEGER R31

Varianta m ení_MVAR INTEGER R23

0 1
_NMSP INTEGER

>=1
R27 Po et m ení na tomté  míst

_PRNUM INTEGER
>=1

R22 íslo nástrojové m icí sondy
íslo datového pole p azeného nástrojové m icí sond

GUD6:_TP[_PRNUM-1])
_RA INTEGER R31

_RF REAL R31

_SETVAL REAL R32

_SETV[8] REAL

_STA1 REAL R24

_SZA REAL R19

_SZO REAL R18

_TDIF REAL R37 Kontrola rozdílu rozm ru
_TMV REAL R34

_TNAME STRING[ ]

_TNUM INTEGER R9

_TUL REAL R40

_TLL REAL R41

_TSA REAL
>0

R36 Bezpe nostní oblast
_TZL REAL

>=0
R33 Oblast korekce nuly

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))



A ílohy 10.04
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

A-482  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE 973 ení obrobku
Mo né osy

abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)
v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

Kalibrace obrobkové m icí sondy
vzta eno na sou . systém stroje vzta eno na sou . systém obrobku

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parame-
try

840C

Referen ní drá ka Plocha
_CALNUM INTEGER

>0
R12 íslo kalibra ního t lesa

íslo p azeného datového pole
GUD6: _KB[_CALNUM-1])

_CORA REAL R13

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

_EVNUM INTEGER R11

_FA REAL
>0

R28 icí dráha v mm

_ID REAL R19

_INCA REAL R26

_K INTEGER R29

_KNUM INTEGER R10

_MA INTEGER
>0

R30 icí osa 1, 2 Messachse 1..3

_MD INTEGER R31 Sm r m ení (0 = kladný / 1 = záporný)
Varianta m eníR23

xxx13 0
_MVAR INTEGER

>=0

5 4 3 2 1
|  |  |  |_|___ 1 3 Referen ní drá ka
|  |  |
|  |  |_______0 Bez zapo ítání kuli ky sondy

1 Se zapo ítáním kuli ky sondy
 (jen p i kalibraci v drá ce)

|  |________ 1 Jeden sm r osy (zadejte m icí
|  osu a sm r osy)
I 2 Dva sm ry osy
|  (zadejte m icí osu)
I_________ 0 Bez zji ování polohy

1 s výpo tem polohy (jen p i
 kalibraci v drá ce)

Plocha

_NMSP INTEGER
>0

R27 Po et m ení na tomté  míst

_PRNUM INTEGER
>0

R22 íslo nástrojové m icí sondy
íslo datového pole p azeného nástrojové m icí sond

GUD6:_WP[_PRNUM-1])
_RA INTEGER R31

_RF REAL R31

_SETVAL REAL R32 R42 Kalibra ní po adovaná hodnota
_SETV[8] REAL

_SZA REAL R19

_SZO REAL R18



A 10.04 ílohy
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-483

CYCLE 973 ení obrobku
Mo né osy

abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)
v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

Kalibrace obrobkové m icí sondy
vzta eno na sou . systém stroje vzta eno na sou . systém obrobku

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parame-
try

840C

Referen ní drá ka Plocha
_STA1 REAL R24

_TDIF REAL R37

_TMV REAL R34

_TNAME STRING[32]

_TNUM INTEGER R9

_TUL REAL R40

_TLL REAL R41

_TSA REAL
>0

R36 Bezpe nostní oblast

_TZL REAL
>=0

R33 Oblast korekce nuly

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))



A ílohy 10.04
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

A-484  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE 974
CYCLE 994

ení obrobku

Mo né m icí osy
abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)

v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

ení s autom. korekcí
posunutí po átku

ení s automatickou korekcí nástroje

CYCLE974 CYCLE974 CYCLE994

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné
para-
metry
840C

ení v jednom bod ení v 1
bod

V 1 bod  s obratem 2 body na pr ru

_CALNUM INTEGER R12

_CORA REAL R13

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

íslo pam ti empirických hodnot
íslo datového pole GUD5:_EV[_EVNUM-1]

_EVNUM INTEGER
>=0

R11

íslo pam ti st edních hodnot
íslo datového pole GUD5:_MV[_EVNUM-1]

platí, jen kdy  je GUD6:_CHBIT[4]=1
_FA REAL

>0
R28 icí dráha v mm

_ID REAL R19

_INCA REAL R26

_K INTEGER
>0

R29 Váhový faktor k pro výpo et st ední hodnoty
bez / s automatickou korekcí
pam ti posunutí po átku
0 bez korekce

bez / s automatickou korekcí parametr  nástroje (D- íslo)
0  bez korekce nástroje

Normální struktura D- ísel Prostá struktura D- ísel

_KNUM INTEGER
>=0

R10

1...99
automatická korekce v posu-
nutí po átku G54...G57
G505...G599
1000
automatická korekce základní-
ho framu G500

1011...1026
automatická korekce posunutí
po átku v 1. a  16. kanálovém
základním framu
1051...1066
automatická korekce posunutí
po átku v 1. a  16. globálním
základním framu
2000
automatická korekce posunutí
po átku v systémovém framu
9999
automatická korekce v posu-
nutí po átku aktivního framu
G54...G57,G505...G599, p íp.

i aktivním G500 v posledním
aktivním kanálovém základním
framu

7 6 5 4 3 2 1
 |  |  |  |  |_|_|_ D- íslo
 |  |  |  |______0/1
|  |  | korekce délky v
 |  |  |  m icí ose nebo
 |  |  |  se iz., p íp. sou tové
 |  |  |  korekce
 |  |  |  (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  | 2 Korekce rádiusu nebo
 |  |  |   se iz., p íp. sou tové
 |  |  |   korekce
 |  |  |  (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  |_______0 Normální korekce
 |  | 1 Invertovaná korekce
 |  |________0 Korekce odpovídající
 |  4. místu
 | 1 Korekce L1
 | 2 Korekce L2
 | 3 Korekce L3
| 4 Korekce rádiusu

 |_________ 0 Korekce v délce /
 rádiusu

 (od SW 6.3 1 Korekce v se izovací /
 m icích   sou tové korekci
 cykl ) 2 korekce v délce, p íp.

  rádiusu podle _TENV
3 Korekce v se iz., p íp.
  sou tové korekci
  podle _TENV

9 8 7 6 5 4 3 2 1
 |  |  |  |  |_|_|_|_ |_ D- íslo
 |  |  |  |______0/1
|  |  | korekce délky v
 |  |  |  m icí ose nebo
 |  |  |  se izovací, p íp. sou tové
 |  |  |  korekci
 |  |  |  (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  | 2 Korekce rádiusu nebo
 |  |  |  se izovací, p íp. sou tové
 |  |  |  korekci
 |  |  |  (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  |_______0 Normální korekce
 |  | 1 Invertovaná korekce
 |  |________ 0 Korekce odpovídající
 |  6. místu
 | 1 Korekce L1
 | 2 Korekce L2
 | 3 Korekce L3
| 4 Korekce rádiusu
 |_________ 0 Korekce v délce /

 rádiusu
 (od SW 6.3 1 Korekce v se izovací /
 m icích  sou tové korekci
 cykl ) 2 Korekce v délce, p íp.

 rádiusu podle _TENV
3 korekce v se izovací/
 p íp. sou tové korekci
 podle _TENV



A 10.04 ílohy
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-485

CYCLE 974
CYCLE 994

ení obrobku

Mo né m icí osy
abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)

v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

ení s automatickou
korekcí posunutí

po átku

ení s automatickou korekcí nástroje

CYCLE974 CYCLE974 CYCLE994

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné
para-
metry
840C

ení v jednom bod ení
v 1 bod

V 1 bod  s obratem 2 body na pr ru

_MA INTEGER
>0

R30 icí osa 1...3

_MD INTEGER R31

_MVAR INTEGER
>0

R23 Varianta m ení
100 0 1000 1

2
_NMSP INTEGER

>0
R27 Po et m ení na tomté  míst

_PRNUM INTEGER
>0

R22 íslo obrobkové m icí sondy
íslo datového pole p azeného obrobkové m icí sond

GUD6:_WP[_PRNUM-1])
_RA INTEGER R31

_RF REAL R31

_SETVAL REAL R42
R32

Po adovaná hodnota Po adovaná hodnota (podle výkresu)

_SETV[8] REAL

_STA1 REAL
0...360
stup

R26
Po áte ní úhel

_SZA REAL R19 Chrán ná zóna v abscise
_SZO REAL R18 Chrán ná zóna v ordiná-

_TDIF REAL
>0

R37 Kontrola rozdílu rozm ru

_TNAME STRING[ ] Název nástroje (alternativa k "_TNUM", kdy  je aktivní správa
nástroj )

_TENV STRING[ ] Název nástrojového prost edí pro automatickou korekci
parametr  nástroje (od verze 6.3 SW m icích cykl )

_TNUM INTEGER
>=0

R9 íslo nástroje pro automatickou korekci parametr  nástroje

_TMV REAL
>0

R34 Oblast korekce s výpo tem st ední hodnoty
platí, jen kdy  je GUD6:_CHBIT[4]=1

_TUL REAL R40 Horní toleran ní mez (podle výkresu)
_TLL REAL R41 Dolní toleran ní mez (podle výkresu)
_TSA REAL

>0
R36 Bezpe nostní oblast

_TZL REAL
>=0

R33 Oblast korekce nuly

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))



A ílohy 10.04
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

A-486  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE 976 ení obrobku
Mo né m icí osy

abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)
v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

Kalibrace obrobkové m icí sondy

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné
para-
metry
840C

Díra se známým st edem Díra s neznámým st edem Plocha
_CALNUM INTEGER R12

_CORA REAL
0...359.5

R13 Korek ní úhlová poloha (aktivní pouze s jednosm rnou sondou)

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

_EVNUM INTEGER R11

_FA REAL
>0

R28 icí dráha v mm

_ID REAL R19

_INCA 0...360
stup

R26

_K INTEGER R29

_KNUM INTEGER R10

_MA INTEGER
>0

R30 icí osa

_MD INTEGER
>0

R31 Sm r m ení (0 = kladný / 1 = záporný)

Varianta m ení
xxxx01 xxxx08 x0000

_MVAR INTEGER
>0

R23

Kalibrace v rovin
6 5 4 3 2 1
I  |  |  |  |  |__ 1 Kalibrace v dí e se známým st edem
I  I  I  I  I 8 Kalibrace v dí e s neznámým st edem
|  |  |  |  |
I  I  I  I  I___ 0
I  I  I  I
I  |  |  |_____ 0 Bez zapo ítávání kuli ky sondy
I  |  | 1 Se zapo tením kuli ky sondy (p i m ení v rovin )
I  |  |
I  |  |_______ 0 4 sm ry os
I  I 1 1 sm r osy (zadejte m icí osu a sm r osy)
I  I 2 2 sm ry os (zadejte m icí osu)
I  I
I  I________ 0 Bez výpo tu polohy
I  I 1 S výpo tem polohy
I
I__________ 0 Kalibrace rovnob  s osou (v rovin )

1 Kalibrace pod libovolným úhlem (v rovin )

Kalibrace na plo e
_MVAR=0
Kalibrace na plo e
_MVAR=10000
Kalibrace na plo e
s výpo tem délky sondy je

ípustná, jen kdy  je nasta-
veno _MA=3!

_NMSP INTEGER
>0

R27 Po et m ení na tomté  míst



A 10.04 ílohy
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-487

CYCLE 976 ení obrobku
Mo né m icí osy  abscisa / ordináta

abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)
v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

Kalibrace obrobkové m icí sondy

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné
para-
metry
840C

Díra se známým st edem Díra s neznámým st edem Plocha
_PRNUM INTEGER

>0
R22 Typ m icí sondy / íslo obrobkové m icí sondy

 3 2 1
                                   |    |_ |_______ 2-místné íslo
                                   |
                                   |___________ 1 Jednosm rná sonda

0 Vícesm rná sonda
 ( íslo datového pole p azeného obrobkové m icí sond

GUD6:_WP[_PRNUM(2-místné)-1])
_RA INTEGER R31

_RF REAL R31

_SETVAL REAL R32 Kalibra ní po adovaná hodnota
_SETV[8] REAL

_STA1 REAL R24 Po áte ní úhel
_SZA REAL R19

_SZO REAL R18

_TDIF REAL R37

_TMV REAL R34

_TNAME STRING[ ]

_TNUM INTEGER R9

_TUL REAL R40

_TLL REAL R41

_TSA REAL
>0

R36 Bezpe nostní oblast

_TZL REAL
>=0

R33 Oblast korekce nuly

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))



A ílohy 10.04
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

A-488  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE 977 ení obrobku
Mo né m icí osy

abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)
v p ípad  G17: X=1 Y=2
v p ípad  G18:  Z=1 X=2
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2

ení s automatickou korekcí nástroje ení s automatickou
korekcí posunutí po átku

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné
para-
metry
840C

Díra ídel Drá ka ebro Díra ídel Drá ka ebro
_CALNUM INTEGER R12

_CORA REAL
0...359.5

R13 Korek ní úhlová poloha (aktivní pouze s jednosm rnou sondou)

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

íslo pam ti empirických hodnot
íslo datového pole GUD5:_EV[_EVNUM-1]

_EVNUM INTEGER
>=0

R11

íslo pam ti st edních hodnot
íslo datového pole GUD5:_MV[_EVNUM-1]

platí, jen kdy  je GUD6:_CHBIT[4]=1
_FA REAL

>0
R28 icí dráha v mm

_ID REAL R19 ísuv v aplikát
_INCA REAL

0...360
stup

R26

_K INTEGER
>=0

R29

bez / s automatickou korekcí parametr  nástroje (D- íslo)
0  bez korekce nástroje

Normální struktura D- ísel Prostá struktura D- ísel

bez / s automatickou korekcí
pam ti posunutí po átku
0        bez korekce

_KNUM INTEGER
>=0

R10

7 6 5 4 3 2 1
 |  |  |  |  |_|_|_ D- íslo1)

 |  |  |  |______0/1
|  |  | korekce délky v
 |  |  |  m icí ose nebo
 |  |  |  se izov., p íp. sou tové
 |  |  |  korekce
 |  |  |  (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  | 2 Korekce rádiusu nebo
 |  |  |  se izov., p íp. sou tové
 |  |  |  korekce
 |  |  |  (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  |_______0 Normální korekce
 |  | 1 Invertovaná korekce
 |  |________ 0 Korekce podle-
 |  4. místa
 | 1 Korekce L1
 | 2 Korekce L2
 | 3 Korekce L3
| 4 Korekce rádiusu
 |_________ 0 Korekce v délce
 (od SW 6.3  p íp. rádiusu
 m icích 1 Korekce v se izovací /
 cykl )  sou tové korekci

2 korekce v délce, p íp.
 rádiusu podle _TENV
3 Korekce v se iz., p íp.
 sou tové korekci
 podle _TENV

1) pokud je MD 18105≤9 jednomíst-
né,
    >9<1000, t ímístné D- íslo

9 8 7 6 5 4 3 2 1
 |  |  |  |  |_|_|_|_ |_ D- íslo2)

 |  |  |  |____0/1
|  |  | korekce délky v
 |  |  |  m icí ose nebo
 |  |  |  se izov., p íp. sou tové
 |  |  |  korekce
 |  |  |  (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  | 2 Korekce rádiusu nebo
 |  |  |  se izov., p íp. sou tové
 |  |  |  korekce
 |  |  |  (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  |_____ 0 Normální korekce
 |  | 1 Invertovaná korekce
 |  |______ 0 Korekce odpovídající
 |  6. místu
 | 1 Korekce L1
 | 2 Korekce L2
 | 3 Korekce L3
|  4 Korekce rádiusu
 |_______ 0 Korekce v délce /

 rádiusu
 (od SW 6.3 1 Korekce v
se izovací /
 m icích  sou tové korekci
 cykl ) 2 korekce v délce, p íp.

 rádiusu podle _TENV
3 Korekce v se iz., p íp.
 sou tové korekci
 podle _TENV

2) Je-li MD 18105 >999, platí
   také pro normální strukturu
   D- ísel.

1...99
automatická korekce v posunutí
po átku G54...G57 G505...G599
1000
automatická korekce základního
framu G500
1011...1026
automatická korekce posunutí
po átku v 1. a  16. kanálovém
základním framu
1051...1066
automatická korekce posunutí
po átku v 1. a  16. globálním
základním framu
2000
automatická korekce posunutí
po átku v systémovém framu
9999
automatická korekce v posunutí
po átku aktivního framu
G54...G57,G505...G599, p íp. p i
aktivním G500 v posledním aktiv-
ním kanálovém základním framu



A 10.04 ílohy
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-489

CYCLE 977 ení obrobku
Mo né m icí osy

abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)
v p ípad  G17: X=1 Y=2
v p ípad  G18:  Z=1 X=2
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2

ení s automatickou korekcí nástroje ení s automatickou korekcí po-
sunutí po átku

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné
para-
metry
840C

Díra ídel Drá ka ebro Díra ídel Drá ka ebro
_MA INTEGER

>0
R30 icí osa 1...2 icí osa 1...2

_MD INTEGER R31

_MVAR INTEGER
>0

R23 Varianta m ení
1xxx: M ení s objí ním, p íp. zohled ováním chrán né zóny

1 2 3 4 101 102 103 104
_NMSP INTEGER

>0
R27 Po et m ení na tomté  míst

_PRNUM INTEGER
>0

R22 Typ m icí sondy / íslo obrobkové m icí sondy
 3 2 1

                                   |    |_ |_______ 2-místné íslo
                                   |
                                   |___________ 1 Jednosm rná sonda

0 Vícesm rná sonda
 ( íslo datového pole p azeného obrobkové m icí sond

GUD6:_WP[_PRNUM(2-místné)-1])
_RA INTEGER R31

_RF REAL R31

_SETVAL REAL R42/
R32

Po adovaná hodnota (podle výkresu) Po adovaná hodnota

_SETV[8] REAL

_STA1 REAL
0...360
stup

R26

_SZA REAL R19 Chrán ná zóna v abscise (jen kdy  je _MVAR=1xxx)
_SZO REAL R18 Chrán ná zóna v ordinát  (jen kdy  je _MVAR=1xxx)
_TDIF REAL

>0
R37 Kontrola rozdílu rozm ru

_TMV REAL
>0

R34 Oblast korekce s výpo tem st ední hodnoty

_TNAME STRING[ ] Název nástroje
(alternativa k "_TNUM", kdy  je aktivní správa

nástroj )
_TENV STRING[ ] Název nástrojového prost edí pro automatickou

korekci parametr  nástroje (od verze 6.3 SW m i-
cích cykl )

_TNUM INTEGER
>=0

R9 íslo nástroje pro automatickou korekci parametr
nástroje

_TUL REAL R40 Horní toleran ní mez (podle výkresu)
_TLL REAL R41 Dolní toleran ní mez (podle výkresu)
_TSA REAL

>0
R36 Bezpe nostní oblast

_TZL REAL
>=0

R33 Oblast korekce nuly

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))



A ílohy 10.04
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

A-490  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE 978 ení obrobku

Mo né m icí osy
abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)

v p ípad  G17: X=1 Y=2
v p ípad  G18:  Z=1 X=2
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

paramet-
ry

840C

ení s automatickou korekcí nástroje ení s automatickou
korekcí posunutí po átku

_CALNUM INTEGER R12

_CORA REAL
0...359.5

R13 Korek ní úhlová poloha
aktivní pouze s jednosm rnou sondou

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

_EVNUM INTEGER
>=0

R11 íslo pam ti empirických hodnot
íslo datového pole GUD5:_EV[_EVNUM-1]

íslo pam ti st edních hodnot
íslo datového pole GUD5:_MV[_EVNUM-1]

platí, jen kdy  je GUD6:_CHBIT[4]=1
_FA REAL

>0
R28 icí dráha v mm

_ID REAL R19

_INCA INTEGER R26

_K INTEGER
>0

R29 Váhový faktor k pro výpo et st ední hodnoty
bez / s automatickou korekcí parametr  nástroje (D- íslo)
0  bez korekce nástroje

INTEGER
>=0

Normální struktura D- ísel Prostá struktura D- ísel

bez / s automatickou
korekcí pam ti posunutí
po átku
0        bez korekce

_KNUM R10

7 6 5 4 3 2 1
 |  |  |  |  |_|_|_ D- íslo1)

 |  |  |  |______0/1
|  |  | korekce délky v
 |  |  |   m icí ose nebo
 |  |  |   se iz., p íp. sou tové
 |  |  |   korekce
 |  |  |   (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  | 2 Korekce rádiusu nebo
 |  |  |   se iz., p íp. sou tové
 |  |  |   korekce
 |  |  |   (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  |______ 0 Normální korekce
 |  | 1 Invertovaná korekce
 |  |_______ 0 Korekce odpovídající
 |   4. místu
 | 1 Korekce L1
 | 2 Korekce L2
 | 3 Korekce L3
| 4 Korekce rádiusu
 |_________ 0 Korekce v délce
 (od SW 6.3   p íp. rádiusu
 m icích 1 Korekce v se izovací /
 cykl )   sou tové korekci

2 korekce v délce, p íp.
  rádiusu podle _TENV
3 Korekce v se iz., p íp.
  sou tové korekci
  podle _TENV

1) pokud je MD 18105≤9 jednomístné,
    >9<1000, t ímístné D- íslo

9 8 7 6 5 4 3 2 12
 |  |  |  |  |_|_|_|_ |_ D- íslo2)

 |  |  |  |______0/1
|  |  | korekce délky v
 |  |  |   m icí ose nebo
 |  |  |   se izov., p íp. sou tové
 |  |  |   korekce
 |  |  |   (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  | 2 Korekce rádiusu nebo
 |  |  |   se iz.í, p íp. sou tové
 |  |  |   korekce
 |  |  |   (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  |______ 0 Normální korekce
 |  | 1 Invertovaná korekce
 |  |_______ 0 Korekce odpovídající
 |   6. místu
 | 1 Korekce L1
 | 2 Korekce L2
 | 3 Korekce L3
| 4 Korekce rádiusu
 |_________ 0 Korekce v délce
 (od SW 6.3   p íp. rádiusu
 m icích 1 Korekce v se izovací /
 cykl )   sou tové korekci

2 korekce v délce, p íp.
  rádiusu podle _TENV
3 Korekce v se iz., p íp.
  sou tové korekci
  podle _TENV

2) Je-li MD 18105 >999, platí
   také pro normální strukturu
   D- ísel.

1...99
automatická korekce v posunutí
po átku G54...G57 G505...G599
1000
automatická korekce základního
framu G500

1011...1026
automatická korekce posunutí
po átku v 1. a  16. kanálovém
základním framu
1051...1066
automatická korekce posunutí
po átku v 1. a  16. globálním
základním framu
2000
automatická korekce posunutí
po átku v systémovém framu
9999
automatická korekce v posunutí
po átku v aktivním framu
G54...G57,G505...G599, p íp. p i
aktivním G500 v posledním
aktivním kanálovém základním
framu



A 10.04 ílohy
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-491

CYCLE 978 ení obrobku

Mo né m icí osy
abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)

v p ípad  G17: X=1 Y=2
v p ípad  G18:  Z=1 X=2
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2

ení s automatickou korekcí nástroje ení s automatickou korekcí posunutí
po átku

CYCLE978 CYCLE978

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

paramet-
ry

840C

ení v jednom bod ení v jednom bod
_MA INTEGER

>0
R30 icí osa 1..3

_MD INTEGER R31

Varianta m ení
0 100

_MVAR INTEGER
>=0

R23

10001) 11001)

_NMSP INTEGER R27 Po et m ení na tomté  míst
_PRNUM INTEGER

>0
R22 Typ m icí sondy / íslo obrobkové m icí sondy

 3 2 1
                                   |    |_ |_______        2-místné íslo
                                   |
                                   |___________        1     Jednosm rná m icí sonda
                                                                  0     Vícesm rná m icí sonda

 ( íslo datového pole p azeného obrobkové m icí sond
GUD6:_WP[_PRNUM(2-místné)-1])

_SETVAL REAL R32 Po adovaná hodnota (podle výkresu) Po adovaná hodnota
_RA INTEGER R31

_RF REAL R31

_STA1 REAL
0...360
stup

R24

_SZA REAL R19

_SZO REAL R18

_TDIF REAL
>0

R37 Kontrola rozdílu rozm ru

_TMV REAL
>0

R34 Oblast korekce s výpo tem st ední hodnoty
platí, jen kdy  je GUD6:_CHBIT[4]=1

_TNAME STRING[ ] Název nástroje
(alternativa k "_TNUM", kdy  je aktivní sprá-

va nástroj )
_TENV STRING[ ] Název nástrojového prost edí pro automa-

tickou korekci parametr  nástroje
(od verze 6.3 SW m icích cykl )

_TNUM INTEGER
>=0

R9 íslo nástroje pro automatickou korekci
parametr  nástroje

_TUL REAL R40 Horní toleran ní mez (podle výkresu)
_TLL REAL R41 Dolní toleran ní mez (podle výkresu)
_TSA REAL

>0
R36 Bezpe nostní oblast

_TZL REAL
>=0

R33 Oblast korekce nuly

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))

1) M ení diference (nelze s jednosm rnou m icí sondou)



A ílohy 10.04
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

A-492  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE 979 ení obrobku
Mo ná m ení

G17: Rovina X-Y
G18: Rovina Z-X
G19: Rovina Y-Z

ení s automatickou korekcí nástroje ení s automatickou
korekcí posunutí po átku

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parame-
try

840C

Díra ídel Drá ka ebro Díra ídel Drá ka ebro
_CALNUM INTEGER R12

_CORA REAL
0...359.5

R13 Korek ní úhlová poloha
aktivní pouze s jednosm rnou sondou

_CPA REAL R20 St ed v abscise (vzta eno na po átek sou adné soustavy obrobku)
_CPO REAL R21 St ed v ordinát  (vzta eno na po átek sou adné soustavy obrobku)
_EVNUM INTEGER

>=0
R11 íslo pam ti empirických hodnot

íslo datového pole GUD5:_EV[_EVNUM-1]
íslo pam ti st edních hodnot

íslo datového pole GUD5:_MV[_EVNUM-1]
platí, jen kdy  je GUD6:_CHBIT[4]=1

_FA REAL
>0

R28 icí dráha v mm

_ID REAL R19 ísuv
v aplikát

ísuv
v apli-
kát

_INCA REAL R26 Úhlový krok Úhlový krok
_K INTEGER

>0
R29 Váhový faktor k pro výpo et st ední hodnoty

R10 bez / s automatickou korekcí parametr  nástroje (D- íslo)
0  bez korekce nástroje

INTEGER
>=0

Normální struktura D- ísel Prostá struktura D- ísel

bez / s automatickou korekcí
pam ti posunutí po átku
0        bez korekce

_KNUM

7 6 5 4 3 2 1
 |  |  |  |  |_|_|_ D- íslo1)

 |  |  |  |______0/1
|  |  | korekce délky v
 |  |  |   m icí ose nebo
 |  |  |   se iz., p íp. sou tové
 |  |  |   korekce
 |  |  |   (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  | 2 Korekce rádiusu nebo
 |  |  |   se iz., p íp. sou tové
 |  |  |   korekce
 |  |  |   (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  |______ 0 Normální korekce
 |  | 1 Invertovaná korekce
 |  |_______ 0 Korekce odpovídající
 |   4. místu
 | 1 Korekce L1
 | 2 Korekce L2
 | 3 Korekce L3
| 4 Korekce rádiusu
 |_________ 0 Korekce v délce
 (od SW 6.3   p íp. rádiusu
 m icích 1 Korekce v se izovací /
 cykl )   sou tové korekci

2 korekce v délce, p íp.
  rádiusu podle _TENV
3 Korekce v se iz., p íp.
  sou tové korekci
  podle _TENV

1) pokud je MD 18105≤9 jednomístné,
    >9<1000, t ímístné D- íslo

9 8 7 6 5 4 3 2 12
 |  |  |  |  |_|_|_|_ |_ D- íslo2)

 |  |  |  |______0/1
|  |  | korekce délky v
 |  |  |   m icí ose nebo
 |  |  |   se iz., p íp. sou tové
 |  |  |   korekce
 |  |  |   (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  | 2 Korekce rádiusu nebo
 |  |  |   se iz., p íp. sou tové
 |  |  |   korekce
 |  |  |   (od SW 6.3 m . cykl )
 |  |  |______ 0 Normální korekce
 |  | 1 Invertovaná korekce
 |  |_______ 0 Korekce odpovídající
 |   6. místu
 | 1 Korekce L1
 | 2 Korekce L2
 | 3 Korekce L3
| 4 Korekce rádiusu
 |_________ 0 Korekce v délce
 (od SW 6.3   p íp. rádiusu
 m icích 1 Korekce v se izovací /
 cykl )   sou tové korekci

2 korekce v délce, p íp.
  rádiusu podle _TENV
3 Korekce v se iz., p íp.
  sou tové korekci
  podle _TENV

2) Je-li MD 18105 >999, platí
   také pro normální strukturu
   D- ísel.

1...99
automatická korekce v posunutí
po átku G54...G57, G505...G599
1000
automatická korekce v základním
framu G500
1011...1026
automatická korekce posunutí
po átku v 1. a  16. kanálovém
základním framu
1051...1066
automatická korekce posunutí
po átku v 1. a  16. globálním
základním framu
2000
automatická korekce posunutí
po átku v systémovém framu
9999
automatická korekce v posunutí
po átku v aktivním framu
G54...G57,G505...G599, p íp. p i
aktivním G500 v posledním aktiv-
ním kanálovém základním framu



A 10.04 ílohy
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-493

CYCLE 979 ení obrobku
Mo ná m ení

G17: Rovina X-Y
G18: Rovina Z-X
G19: Rovina Y-Z

ení s automatickou korekcí nástroje ení s automatickou
korekcí posunutí po átku

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parame-
try

840C

Díra ídel Drá ka ebro Díra ídel Drá
ka

ebro

_MA INTEGER R30

_MVAR INTEGER
>0

R23 Varianta m ení
1 2 3 4 101 102 103 104

_NMSP INTEGER
>0

R27 Po et m ení na tomté  míst

_PRNUM INTEGER
>0

R22 Po et m icích bod  / typ m icí sondy / íslo obrobkové m icí sondy
4 3 2 1

                               |   |    |_ |_______ 2-místné íslo
                               |   |
                               |   |___________ 1 Jednosm rná sonda
                               | 0 Vícesm rná sonda
                               |_____________ 0 3 m icí body

1 4 m icí body
íslo datového pole p azeného obrobkové m icí sond

GUD6:_WP[_PRNUM(2-místné) –1]
_RA INTEGER R31

_RF REAL R31 Rychlost pro kruhovou inter-
polaci

Rychlost pro
kruhovou inter-

polaci
_SETVAL REAL R42

R32
Po adovaná hodnota (podle výkresu) Po adovaná hodnota

_SETV[8] REAL

_STA1 REAL R24 Po áte ní úhel
_SZA REAL R19

_SZO REAL R18

_TDIF REAL
>0

R37 Kontrola rozdílu rozm ru

_TMV REAL
>0

R34 Oblast korekce s výpo tem st ední hodnoty
platí, jen kdy  je GUD6:_CHBIT[4]=1

_TNAME STRING[ ] Název nástroje
(alternativa k "_TNUM", kdy  je aktivní správa nástroj )

_TENV STRING[ ] Název nástrojového prost edí pro automatickou korekci pa-
rametr  nástroje (od verze 6.3 SW m icích cykl )

_TNUM INTEGER
>=0

R9 íslo nástroje
 pro automatickou korekci nástroje

_TUL REAL R40 Horní toleran ní mez (podle výkresu)
_TLL REAL R41 Dolní toleran ní mez (podle výkresu)
_TSA REAL

>0
R36 Bezpe nostní oblast

_TZL REAL
>=0

R33 Oblast korekce nuly

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))



A ílohy 10.04
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

A-494  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE982 ení soustru nických, vrtacích a frézovacích nástroj  na soustruzích
Mo né m icí osy

abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)
v p ípad  G17: X=1 Y=2
v p ípad  G18:  Z=1 X=2
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2
Kalibrace nástrojové m icí

sondy
ení nástroje Automatické m ení

nástroje

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parame-
try

840C

vzta eno na
stroj

vzta eno na
obrobek

vzta eno na
stroj

vzta eno na
obrobek

vzta eno ke
stroji

vzta eno na
obrobek

_CORA REAL
0...359.5

R13 Korek ní úhel po obratu p i m ení frézy

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

_EVNUM INTEGER
>=0

R11 íslo pam ti empirických hodnot
íslo datového pole

GUD5:_EV[_EVNUM-1]
_FA REAL

>0
R28 icí dráha v mm

_ID REAL R19

_INCA REAL
0...360
stup

R26

_K INTEGER R29

_KNUM INTEGER R10

_MA INTEGER
>0

R30 icí osa 1...2

_MD INTEGER R31

R23 Varianta m ení
0 10 xxxx01 xxxx11 xxxx02 xxxx12

_MVAR INTEGER
>=0

6 5 4 3 2 1
|  |  |  |  |  |___ 0 Kalibrace

| |  |  |  |  I 1 M ení soustru nických (SL 1_8), frézovacích a vrtacích nástroj
|  |  |  |  |  M icí osa v _MA
|  |  |  |  | 2 Automatické m ení v abscise a v ordinát
|  |  |  |  |____ 0 vzta eno na sou adný systém stroje
|  |  |  | 1 vzta eno na sou . systém obrobku (od 6.3 SW m icích cykl )
|  |  |  |              ----------------------------------------------------------------------------------------
|  |  |  | jen pro frézy (také p i autom. m ení), nastavovaný parametr SD42950=2!

| |  |  |  I_____ 0 M ení bez obratu
| |  |  I 1 M ení s obratem
|  |  |_______ 0 M ení: jen korekce délky, pokud 1. místo = 1
|  | 1 M ení: jen korekce rádiusu, pokud 1. místo = 1
|  | 2 M ení: korekce délky a rádiusu, pokud 1. místo = 1
|  | 3 Automatické m ení: korekce délky a rádiusu, pokud 1. místo = 2
|  |  Objí ní m icí kostky na druhou stranu naproti po áte ní pozice
|  | 4 Automatické m ení: korekce délky a rádiusu, pokud 1. místo = 2
|  |  Sm r m ení proti sm ru nají ní.
|  |_________ 0 Axiální poloha frézy/vrtáku
|  (rádius v ordinát , v p ípad  G18: osa X)
| 1 Radiální poloha frézy/vrtáku
|  (rádius v abscise, v p ípad  G18: osa Z)
|___________ 0 M ení nebo kalibrace

1 Inkrementální m ení nebo kalibrace (od SW 6.2 m icích cykl )



A 10.04 ílohy
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-495

CYCLE982 ení soustru nických, vrtacích a frézovacích nástroj  na soustruzích
Parametry

GUD5
Typ Srovna-

telné
parame-

try
840C

Mo né m icí osy
abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)

v p ípad  G17: X=1 Y=2
v p ípad  G18:  Z=1 X=2
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2
Kalibrace nástrojové m icí

sondy
ení nástroje Automatické m ení

nástroje
vzta eno na

stroj
vzta eno na

obrobek
vzta eno na

stroj
vzta eno na

obrobek
vzta eno na

stroj
vzta eno na

obrobek
_NMSP INTEGER

>0
R27 Po et m ení na tomté  míst

íslo nástrojové m icí sondy
íslo datového pole p azeného nástrojové m icí sond

GUD6:

_PRNUM INTEGER
>0

R22

_TP[_PRNUM-1,i] _TPW[_PRNUM-
1,i] (od verze 6.3

SW
icích cykl )

_TP[_PRNUM-1,i] _TPW[_PRNUM-
1,i] (od verze 6.3

SW
icích cykl )

_TP[_PRNUM-1,i] _TPW[_PRNUM-
1,i] (od verze 6.3

SW
icích cykl )

_RA INTEGER R31

_RF REAL R31

_SETVAL REAL R32

_SETV[8] REAL

_STA1 REAL
0...360
stup

R24
Po áte ní úhel p i m ení frézovacích nástroj

_SZA REAL R19

_SZO REAL R18

_TDIF REAL
>0

R37 Kontrola rozdílu rozm ru

_TMV REAL R34

_TNAME STRING[ ]

_TNUM INTEGER R9

_TUL REAL R40

_TLL REAL R41

_TSA REAL
>0

R36 Bezpe nostní oblast
_TZL REAL

>=0
R33 Oblast korekce nuly

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))



A ílohy 10.04
A P ehled parametr  m icích cykl A

 Siemens AG 2004  V echna práva vyhrazena.

A-496  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE997 ení obrobku
Mo ná m ení

G17: Rovina X-Y
G18: Rovina Z-X
G19: Rovina Y-Z

ení s automatickou korekcí posunutí po átku

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

parame-
try

840C

1 koule 3 koule
_FA REAL

>0
R28 icí dráha v mm

_INCA REAL R26 Úhlový krok (jen v p ípad  _MVAR=xx1109 – m ení pod úhlem
bez / s automatickou korekcí pam ti posunutí po átku

0        bez korekce
_KNUM INTEGER

>=0
R10

1..99 automatická korekce posunutí po átku
 G54...G57
 G505...G599
1000 automatická korekce v základním framu
 G500
1011...1026 autom. korekce posunutí po átku v
  1. a  16. kanálovém zákl. framu
1051...1066 automatická korekce posunutí
  po átku v 1. a  16. globálním
  základním framu
2000  automatická korekce posunutí
  po átku v systémovém framu
9999  autom. korekce posunutí po . v aktivním
  framu G54...G57, G505 ...G599
  p íp. p i aktivním G500 v posledním
  aktivním kanálovém základním framu

1..99 automatická korekce posunutí po átku
 G54...G57
 G505...G599
1000 automatická korekce v základním framu
 G500
1011...1026 autom. korekce posunutí po átku v
  1. a  16. kanálovém zákl. framu
2000  automatická korekce posunutí
  po átku v systémovém framu
9999  automatická korekce posunutí
  po átku v aktivním framu
  G54...G57, G505...G599
  p íp. p i aktivním G500 v posledním
  aktivním kanálovém
  základním framu

Varianta m ení
x0xxxx x1xxxx

_MVAR INTEGER
>0

R23

7 6 5 4 3 2 1
 |  |  |  |  |_|_|____ 109 M ení koule a zji ování posunutí po átku bez opakování m ení
 |  |  |  | 119 M ení koule a zji ování posunutí po átku s opakováním m ení

 |  |  I  |________ 0 M ení rovnob  s osami (osy WCS)
1 M ení pod úhlem (nají ní na pomocné polohy po kruhové dráze)

 |  |  |_________ 0 M ení 1 koule
 |  | 1 M ení 3 koulí
 I  |___|_______ 01 3 m icí body p i ur ování kruhu, jen p i m ení pod úhlem
 I 11 4 m icí body p i ur ování kruhu, jen p i m ení pod úhlemI

 I____________ 0 Bez výpo tu pr ru (pr r koule je známý)
1 S výpo tem pr ru

_NMSP INTEGER
>0

R27 Po et m ení na tomté  míst

_PRNUM INTEGER
>0

R22 íslo obrobkové m icí sondy (jen u vícesm rové sondy)
Hodnoty: 1 a  maximáln  99

íslo datového pole p azeného obrobkové m icí sond
GUD6:_WP[_PRNUM–1]

_RF REAL R31 Rychlost pro pomocný pohyb po kruhové dráze (G2 nebo G3)
(jen v p ípad  _MVAR=xx1109 – m ení pod úhlem

_STA1 REAL R26 Po áte ní úhel (jen v p ípad  _MVAR=xx1109 – m ení pod úhlem
_TNVL REAL Mezní hodnota pro zkreslení trojúhelníku

(jen kdy  je _MVAR=x1x109, m ení 3 koulí
a korekci posunutí po átku)

_SETV[8] REAL Po adovaná hodnota st edu koule
_TSA REAL

>0
R36 Bezpe nostní oblast

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))



A 10.04 ílohy
A P ehled parametr  m icích cykl A
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SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-497

CYCLE 998 ení obrobku

Mo né m icí osy
abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)

v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

Srovna-
telné

paramet-
ry

840C

ení s automatickou korekcí posunutí po átku

Parametry
GUD5

Typ

1 úhly 2 úhly
_CALNUM INTEGER R12

_CORA REAL
0...359.5

R13 Korek ní úhlová poloha (aktivní pouze s jednosm rnou sondou)

_CPA REAL R20

_CPO REAL R21

_EVNUM INTEGER
>=0

R11

_FA REAL
>0

R28 icí dráha v mm

_ID REAL
>0

R19 Vzdálenost mezi m icími body P1 a P2 v
ose posuvu

Vzdálenost mezi m icími body P1 a P2
v abscise

_INCA IREAL R26 Po adovaná hodnota pro úhel v ordinát
_K INTEGER

>0
R29

INTEGER
>=0

bez / s automatickou korekcí pam ti posunutí po átku
      0        bez korekce

_KNUM R10

1...99 automatická korekce posunutí po átku
G54...G57
G505...G599

1000 automatická korekce v základním framu G500
1011...1026 autom. korekce posunutí po átku v 1. a  16. kanálovém základ. framu
2000 automatická korekce posunutí po átku v systémovém framu
9999 automatická korekce posunutí po átku v aktivním framu

G54...G57, G505...G599
íp. p i aktivním G500 v posledním aktivním kanálovém základním

rámu
_MA INTEGER

>0
R30 Osa posuvu/m icí osa

 102...301
  | |__  M icí osa
  |_______ Osa pomocného posuvu

_MD INTEGER R31 jen kdy  je _MVAR=1xx10x jen kdy  je _MVAR=1xx10x
Varianta m ení

1xx10x polohování mezi m icími body rovnob  s osami
105 106

_MVAR INTEGER
>=0

R23

11051)

_NMSP INTEGER R27 Po et m ení na tomté  míst
1) M ení diference (nelze s jednosm rnou m icí son-

dou)
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A-498  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE 998 ení obrobku

Mo né m icí osy
abscisa (_MA=1) / ordináta (_MA=2)  / aplikáta (_MA=3)

v p ípad  G17: X=1 Y=2 Z=3
v p ípad  G18:  Z=1 X=2 Y=3
v p ípad  G19:  Y=1 Z=2 X=3

ení s automatickou korekcí posunutí po átku

Parametry
GUD5

Typ Srovna-
telné

paramet-
ry

840C

1 úhly 2 úhly
_PRNUM INTEGER

>0
R22 Typ m icí sondy / íslo obrobkové m icí sondy

3 2 1
                                   |    |_ |_______        2-místné íslo
                                   |
                                   |___________        1     Jednosm rná m icí sonda
                                                                  0     Vícesm rná m icí sonda

 ( íslo datového pole p azeného obrobkové m icí sond
GUD6:_WP[_PRNUM(2-místné)-1])

_SETVAL REAL R32 Po adovaná hodnota v m icím bod  1
v m icí ose1)

Po adovaná hodnota v m icím bod  P1
v aplikát 1)

_SETV[0]2) REAL
>0

Vzdálenost mezi m icími body P1 a P3
v ordinát

_RA INTEGER R31 _RA=0: Sou adný systém je oto ený
_RA>0: íslo kruhové osy, ve které se
 korekce uskute uje

_RF REAL R31

_STA1 REAL
0...360
stup

R24
Po adovaná hodnota úhlu

Po adovaná hodnota úhlu vzhledem
k abscise

_SZA REAL R19

_SZO REAL R18

_TDIF REAL
>0

R37

_TMV REAL
>0

R34

_TNAME STRING[ ]

_TNUM INTEGER
>=0

R9

_TUL REAL R40

_TLL REAL R41

_TSA REAL
>0

R36 Bezpe nostní oblast pro úhel

_TZL REAL
>=0

R33

_VMS REAL
>=0

R25 Prom nná m icí rychlost
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))

 1) Nikoli v p ípad  _MVAR 1xx10x
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SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-499

Výsledné parametry kalibrace

C
YC

LE
97

1

C
YC

LE
97

2
C

YC
LE

98
2

C
YC

LE
97

3

C
YC

LE
97

6

GUD5 Datový typ Význam

_OVR [0] REAL
_OVR [1] REAL
_OVR [2] REAL
_OVR [3] REAL
_OVR [4] REAL Skut. hodnota Pr r kuli ky m icí sondy
_OVR [5] REAL diference Pr r kuli ky m icí sondy
_OVR [6] REAL St ed díry abscisa
_OVR [7] REAL St ed díry ordináta
_OVR [8] REAL Spínací bod mínus sm r Skut. hodnota abscisa
_OVR [9] REAL Spínací bod mínus sm r diference abscisa
_OVR [10] REAL Spínací bod plus sm r Skut. hodnota abscisa
_OVR [11] REAL Spínací bod plus sm r diference abscisa
_OVR [12] REAL Spínací bod mínus sm r Skut. hodnota ordináta
_OVR [13] REAL Spínací bod mínus sm r diference ordináta
_OVR [14] REAL Spínací bod plus sm r Skut. hodnota ordináta
_OVR [15] REAL Spínací bod plus sm r diference ordináta
_OVR [16] REAL Spínací bod mínus sm r Skut. hodnota aplikáta
_OVR [17] REAL Spínací bod mínus sm r diference aplikáta
_OVR [18] REAL Spínací bod plus sm r Skut. hodnota aplikáta
_OVR [19] REAL Spínací bod plus sm r diference aplikáta
_OVR [20] REAL Polohová odchylka abscisa
_OVR [21] REAL Polohová odchylka ordináta
_OVR [22] REAL
_OVR [23] REAL
_OVR [24] REAL Úhel, pod kterým byl spínací bod zji n
_OVR [25] REAL
_OVR [26] REAL
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [29] REAL
_OVI[0] INT
_OVI[1] INT
_OVI[2] INT íslo m icího cyklu
_OVI[3] INT Varianta m ení
_OVI[4] INT
_OVI[5] INT íslo m icí sondy
_OVI[6] INT
_OVI[7] INT
_OVI[8] INT
_OVI[9] INT íslo alarmu



A ílohy 10.04
A P ehled parametr  m icích cykl A
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A-500  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

Výsledné parametry m ení (soustruhy)
GUD5 Datový typ Význam CYCLE974 CYCLE994 CYCLE972

CYCLE982
_OVR [0] REAL Po ad. hodnota icí osa Pr r/rádius
_OVR [1] REAL Po ad. hodnota abscisa abscisa
_OVR [2] REAL Po ad. hodnota ordináta ordináta
_OVR [3] REAL Po ad. hodnota aplikáta aplikáta
_OVR [4] REAL Skut. hodnota icí osa Pr r/rádius
_OVR [5] REAL Skut. hodnota abscisa abscisa
_OVR [6] REAL Skut. hodnota ordináta ordináta
_OVR [7] REAL Skut. hodnota aplikáta aplikáta

Tolerance Horní mez 1) icí osa Pr r/rádius
_OVR [8] REAL

Skut. hodnota Délka L1
_OVR [9] REAL diference Délka L1
_OVR [10] REAL Skut. hodnota Délka L2
_OVR [11] REAL diference Délka L2

Tolerance Dolní mez1) icí osa Pr r/rádius
_OVR [12] REAL

Skut. hodnota
Rádius jen v cyklu

CYCLE982

_OVR [13] REAL diference
Rádius jen v cyklu

CYCLE982
_OVR [14] REAL
_OVR [15] REAL
_OVR [16] REAL diference icí osa Pr r/rádius
_OVR [17] REAL diference abscisa abscisa
_OVR [18] REAL diference ordináta ordináta
_OVR [19] REAL diference aplikáta aplikáta
_OVR [20] REAL Hodnota korekce
_OVR [21] REAL
_OVR [22] REAL
_OVR [23] REAL
_OVR [24] REAL
_OVR [25] REAL
_OVR [26] REAL
_OVR [27] REAL Oblast korekce nuly1)

_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [29] REAL ípustná diference rozm ru1)

_OVR [30] REAL Empirická hodnota
_OVR [31] REAL St ední hodnota1)

_OVI[0] INT D- íslo/ íslo posunutí po átku
_OVI[1] INT
_OVI[2] INT íslo m icího cyklu
_OVI[3] INT Varianta m ení
_OVI[4] INT Váhový faktor1)

_OVI[5] INT íslo m icí sondy
_OVI[6] INT íslo pam ti st ední hodnoty1)

_OVI[7] INT . pam ti empirické hodnoty
_OVI[8] INT íslo nástroje
_OVI[9] INT íslo alarmu
_OVI[11] INT Stav korek ní úlohy2)

_OVI[12] INT Interní íslo chyby

1) Jen v p ípad  automatické korekce nástroje;
2) Jen v p ípad  automatické korekce posunutí po átku
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SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-501

Výsledné parametry m ení (frézovací a obráb cí st ediska)
GUD5 Význam CYCLE961 CYCLE997 CYCLE998Dato-

vý typ 1 úhly 2 úhly

_OVR [0] REAL Po adovaná hodnota Pr r koule
1. koule

Úhel Úhel v i abscise

_OVR [1] REAL Po adovaná hodnota Sou adnice st edu,
abscisa 1. koule

Úhel v i ordinát

_OVR [2] REAL Po adovaná hodnota Sou adnice st edu
ordináta 1. koule

_OVR [3] REAL Po adovaná hodnota Sou adnice st edu
aplikáta 1. koule

_OVR [4] REAL Skut. hodnota
Úhel k ose abscisy

(WCS)
Pr r koule

1. koule
Úhel Úhel v i abscise

_OVR [5] REAL Skut. hodnota
Rohový bod v abscise

(WCS)
Sou adnice st edu,

abscisa 1. koule
Úhel v i ordinát

_OVR [6] REAL Skut. hodnota
Rohový bod v ordinát

(WCS)
Sou adnice st edu,
ordináta 1. koule

_OVR [7] REAL Skut. hodnota Sou adnice st edu
aplikáta 1. koule

_OVR [8] REAL diference Pr r koule
1. koule

_OVR [9] REAL diference Sou adnice st edu,
abscisa 1. koule

_OVR [10] REAL diference Sou adnice st edu,
ordináta 1. koule

_OVR [11] REAL diference Sou adnice st edu,
aplikáta 1. koule

_OVR [12] REAL Skut. hodnota Pr r koule
 2. koule1)

_OVR [13] REAL Skut. hodnota Sou adnice st edu,
abscisa 2. koule1)

_OVR [14] REAL Skut. hodnota Sou adnice st edu,
ordináta 2. koule1)

_OVR [15] REAL Skut. hodnota Sou adnice st edu,
aplikáta 2. koule1)

_OVR [16] REAL diference Pr r koule
 2. koule1) Úhel Úhel v i abscise

_OVR [17] REAL diference Sou adnice st edu,
abscisa 2. koule1) Úhel v i ordinát

_OVR [18] REAL diference Sou adnice st edu,
ordináta 2. koule1)

_OVR [19] REAL diference Sou adnice st edu,
aplikáta 2. koule1)

Skut. hodnota
Úhel k ose abscisy

(MCS)
Pr r koule

 3. koule1)_OVR [20] REAL
Hodnota korekce Úhel

Skut. hodnota
Rohový bod v abscise

(MCS)
Sou adnice st edu,
abscisa 3. koule1)_OVR [21] REAL

Hodnota korekce Úhel v i abscise

Skut. hodnota
Rohový bod v ordinát

(MCS)
Sou adnice st edu,
ordináta 3. koule1)_OVR [22] REAL

Hodnota korekce Úhel v i ordinát

Skut. hodnota Sou adnice st edu,
aplikáta 3. koule1)_OVR [23] REAL

Hodnota korekce Úhel v i aplikát

1) Pouze v p ípad  variant m ení _MVAR= x1x109, m ení 3 koulí
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A-502  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

CYCLE998GUD5 Dato-
vý typ

Význam CYCLE961 CYCLE997
1 úhly 2 úhly

_OVR [24] REAL diference
Pr r koule

 3. koule1)

_OVR [25] REAL diference
Sou adnice st edu,
abscisa 3. koule1)

_OVR [26] REAL diference
Sou adnice st edu,
ordináta 3. koule1)

_OVR [27] REAL diference
Sou adnice st edu,
aplikáta 3. koule1)

_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast
_OVR [30] REAL Empirická hodnota
_OVR [31] REAL St ední hodnota

_OVI[0] INT íslo posunutí po-
átku

_OVI[1] INT
_OVI[2] INT íslo m icího cyklu
_OVI[3] INT Varianta m ení
_OVI[4] INT Váhový faktor
_OVI[5] INT íslo m icí sondy
_OVI[6] INT íslo pam ti st ední

hodnoty
_OVI[7] INT íslo pam ti empi-

rické hodnoty
_OVI[8] INT íslo nástroje
_OVI[9] INT íslo alarmu
_OVI [10]
_OVI[11] INT Stavové informace o

po adavku na korek-
ci

_OVI[12] INT Interní íslo chyby Interní vyhodnocování
ení

1) Pouze v p ípad  variant m ení _MVAR= x1x109, m ení 3 koulí
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SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-503

Výsledné parametry m ení (frézovací a obráb cí st ediska)
CYCLE977 CYCLE978 CYCLE979GUD5 Datový

typ
Význam

_MVAR=xxx1

_MVAR=xxx4

_MVAR=xxx5
_MVAR=xxx6

Díra Díra
ídel ídel

Drá ka Drá ka

Po adovaná hodnota

ebro

icí osa

ebro

_OVR [0] REAL

Po ad. hodnota délky pravoúhelníku abscisa
Po adovaná hodnota st edu abscisa abscisa abscisa_OVR [1] REAL
Po ad. hodnota délky pravoúhelníku ordináta
Po adovaná hodnota st edu ordináta ordináta ordináta_OVR [2] REAL
Po ad. hodnota st edu pravoúhelníku abscisa
Po adovaná hodnota aplikáta_OVR [3] REAL
Po ad. hodnota st edu pravoúhelníku ordináta

Díra Díra
ídel ídel

Drá ka Drá ka

Skute ná hodnota pr ru/ ka

ebro

icí osa

ebro

_OVR [4] REAL

Skut. hodnota délky pravoúhelníku abscisa
Skute ná hodnota st edu abscisa abscisa_OVR [5] REAL
Skute ná hodnota délky pravoúhel-
níku

ordináta

Skut. hodnota ordináta ordináta_OVR [6] REAL
Skut. hodnota st edu pravoúhelníku abscisa
Skut. hodnota_OVR [7] REAL
Skut. hodnota st edu pravoúhelníku ordináta

Díra Díra
ídel ídel

Drá ka Drá ka

Horní toleran ní mez
pr r/ ka

ebro

icí osa

ebro

_OVR [8]1) REAL

Horní toler. mez, délka pravoúhelníku abscisa
_OVR [9]1) REAL Horní toler. mez, délka pravoúhelníku ordináta
_OVR [10] REAL
_OVR [11] REAL

Díra Díra
ídel ídel

Drá ka Drá ka

Dolní toleran ní mez
pr r/ ka

ebro

icí osa

ebro

_OVR [12]1) REAL

Dolní toler. mez, délka pravoúhelníku abscisa
_OVR [13]1) REAL Dolní toler. mez, délka pravoúhelníku ordináta
_OVR [14] REAL
_OVR [15] REAL

Díra Díra
ídel ídel

Drá ka Drá ka

Diference pr ru/ ky

ebro

icí osa

ebro

_OVR [16] REAL

Diference délky pravoúhelníku abscisa

1) Jen v p ípad  m ení obrobku s korekcí nástroje.



A ílohy 10.04
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A-504  SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04

Výsledné parametry m ení (frézovací a obráb cí st ediska) 1)
CYCLE977 CYCLE978 CYCLE979GUD5 Datový

typ
Význam

_MVAR=xxx1

_MVAR=xxx4

_MVAR=xxx5
_MVAR=xxx6

Diference st edu abscisa abscisa_OVR [17] REAL
Diference délky pravoúhelníku ordináta
Diference st edu ordináta ordináta_OVR [18] REAL
Diference st edu pravoúhelníku abscisa

_OVR [19] REAL Diference st edu pravoúhelníku ordináta
_OVR [20] REAL Hodnota korekce 1) 1) 1) 1)
_OVR [21] REAL
_OVR [22] REAL
_OVR [23] REAL
_OVR [24] REAL
_OVR [25] REAL
_OVR[26] REAL
_OVR[27] REAL Oblast korekce nuly 1) 1) 1) 1)
_OVR [28] REAL Bezpe nostní oblast 1)
_OVR [29] REAL ípustná odchylka rozm ru 1) 1) 1) 1)
_OVR [30] REAL Empirická hodnota 1) 1) 1)
_OVR [31] REAL St ední hodnota 1) 1) 1) 1)

_OVI[0] INT D- íslo/ íslo posunutí po átku
_OVI[1] INT
_OVI[2] INT íslo m icího cyklu
_OVI[3] INT Varianta m ení
_OVI[4] INT Váhový faktor 1) 1) 1) 1)
_OVI[5] INT íslo m icí sondy
_OVI[6] INT íslo pam ti st ední hodnoty 1) 1) 1) 1)
_OVI[7] INT íslo pam ti empirické hodnoty 1) 1) 1)
_OVI[8] INT íslo nástroje
_OVI[9] INT íslo alarmu
_OVI[11] INT Stav úlohy korekce

(jen v p ípad  korekce posunutí
po átku)

_OVI[12] INT
_OVI[13] INT DL- íslo

(od verze 6.3 SW m icích cykl )
1) 1) 1) 1)

1) Jen v p ípad  m ení obrobku s korekcí nástroje.



A 10.04 ílohy
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SINUMERIK 840D/840Di/810D U ivatelská p íru ka M icí cykly (BNM) - Vydání 10.04 A-505

Strojní parametry NC systému
íslo MD Identifikátor Popis max.

vstupní
hodnota

Standardní
hodnota

Hodnota pro
icí cykly

10132 MMC-CMD-TIMEOUT Doba monitorování pro p íkaz MMC ve
výrobním programu.

100 1 3

11420 LEN_PROTOCOL_FILE Velikost souboru protokolu 100 1 5
13200 MEAS_PROBE_LOW_ACTIV Spínací chování m icí sondy

0= 0Vè 24V;  1= 24Vè 0V
TRUE 0 0

18118 MM_NUM_GUD_MODULES Po et datových modul 9 7 7
18120 MM_NUM_GUD_NAMES_NCK Po et názv  prom nných GUD v

ídícím systému
plus 10 30

18130 MM_NUM_GUD_NAMES_CHAN Po et názv  prom nných GUD na
jeden kanál

plus 40 130

18150 MM_GUD_VALUES_MEM Pam ový prostor pro hodnoty pro-
nných GUD

plus0 12/161) 28/321)

18170 MM_NUM_MAX_FUNC_NAMES Po et dopl kových funkcí
(cykly, DRAM)

plus 40 70

18180 MM_NUM_MAX_FUNC_PARAM Po et dopl kových funkcí
(cykly, DRAM)

plus 300 600

28020 MM_NUM_LUD_NAMES_TOTAL Celkový po et prom nných LUD (ve
ech programových úrovních)

plus 200 200

28040 MM_NUM_LUD_VALUES_MEM Pam ový prostor pro hodnoty pro-
nných LUD

plus 12/251) 14/271)

28082 MM_SYSTEM_FRAME_MASK
(od SW 6 m . cykl )

Kanálové systémové framy 7FH 21H 21H
(Bit0, 5=1)

Strojní parametry NC systému pro m ení v re imu JOG
11602  ASUP_START_MASK Podmínky pro zastavení ASUB ignoro-

vat.
3 0 1, 3

Bit0=1
11604  ASUP_START_PRIO_LEVEL Priority pro “ASUP_START_MASK“

jsou v platnosti
64H 0 od 1 do 64H

20110  RESET_MODE_MASK Specifikace základního nastavení
ídícího systému po spu ní a resetu.

07FFFH 0 min. 4045H
(Bit0, 2, 6,
14=1)

20112  START_MODE_MASK Definice základního nastavení systému
po spu ní výrobního programu

07FFFH 400H 400H
(Bit6=0)

1) Pro hardware NCU 3
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Data cykl
Data m icích cykl  se nacházejí v modulu GUD5 a GUD6.
Centrální hodnoty
Modul Identifikátor Popis Hodnota p i dodávce

_CVAL[ ] Po et prvk
GUD6 _CVAL[0] Po et datových polí pro nástrojovou m icí sondu, vzta eno

na sou adný systém obrobku
3

GUD6 _CVAL[1] Po et datových polí pro obrobkovou m icí sondu 3
GUD6 _CVAL[2] Po et datových polí pro kalibra ní t leso 3
GUD6 _CVAL[3] 3 datová pole pro nástrojovou m icí sondu, vzta eno k ná-

stroji (od verze 6.3 SW m icích cykl )
_TP[ ] Nástrojová m icí sonda (vzta eno ke stroji)
Obsazení pro frézování

GUD6 _TP[k,0] Spínací bod v záporném sm ru X (1. Geometrická osa) 0
GUD6 _TP[k,1] Spínací bod v kladném sm ru X (1. Geometrická osa) 0
GUD6 _TP[k,2] Spínací bod v záporném sm ru Y (2. Geometrická osa) 0
GUD6 _TP[k,3] Spínací bod v kladném sm ru Y (2. Geometrická osa) 0
GUD6 _TP[k,4] Spínací bod v záporném sm ru Z (3. Geometrická osa) 0
GUD6 _TP[k,5] Spínací bod v kladném sm ru Z (3. Geometrická osa) 0
GUD6 _TP[k,6] Délka hrany/pr r disku 0
GUD6 _TP[k,7] obsazeno intern 133
GUD6 _TP[k,8] Typ m icí sondy 0: kostka

101: disk v rovin  XY
201: disk v rovin  ZX
301: disk v rovin  YZ

0

GUD6 _TP[k,9] Vzdálenost mezi horním a dolním okrajem nástrojové m icí
sondy

2

Obsazení pro soustru ení
GUD6 _TP[k,0] Spínací bod v záporném sm ru abscisy 0
GUD6 _TP[k,1] Spínací bod v kladném sm ru abscisy 0
GUD6 _TP[k,2] Spínací bod v záporném sm ru ordináty 0
GUD6 _TP[k,3] Spínací bod v kladném sm ru ordináty 0
GUD6 _TP[k,4] ádný význam 0

 a
GUD6 _TP[k,9] ádný význam 0

_TPW[ ] Nástrojová m icí sonda (vzta eno k sou adné soustav
obrobku)

Obsazení pro frézování
GUD6 _TPW[k,0] Spínací bod v záporném sm ru X (1. Geometrická osa) 0
GUD6 _TPW[k,1] Spínací bod v kladném sm ru X (1. Geometrická osa) 0
GUD6 _TPW[k,2] Spínací bod v záporném sm ru Y (2. Geometrická osa) 0
GUD6 _TPW[k,3] Spínací bod v kladném sm ru Y (2. Geometrická osa) 0
GUD6 _TPW[k,4] Spínací bod v záporném sm ru Z (3. Geometrická osa) 0
GUD6 _TPW[k,5] Spínací bod v kladném sm ru Z (3. Geometrická osa) 0
GUD6 _TPW[k,6] Délka hrany/pr r disku 0
GUD6 _TPW[k,7] obsazeno intern 133
GUD6 _TPW[k,8] Typ m icí sondy 0: kostka

101: disk v rovin  XY
201: disk v rovin  ZX
301: disk v rovin  YZ

0

GUD6 _TPW[k,9] Vzdálenost mezi horním a dolním okrajem nástrojové m icí
sondy

2
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Obsazení pro soustru ení
GUD6 _TPW[k,0] Spínací bod v záporném sm ru abscisy 0
GUD6 _TPW[k,1] Spínací bod v kladném sm ru abscisy 0
GUD6 _TPW[k,2] Spínací bod v záporném sm ru ordináty 0
GUD6 _TPW[k,3] Spínací bod v kladném sm ru ordináty 0
GUD6 _TPW[k,4] ádný význam 0

 a
GUD6 _TPW[k,9] ádný význam 0

_WP[ ] Obrobková m icí sonda
GUD6 _WP[k,0] Pr r kuli ky 6
GUD6 _WP[k,1] Spínací bod v záporném sm ru abscisy 3
GUD6 _WP[k,2] Spínací bod v kladném sm ru abscisy -3
GUD6 _WP[k,3] Spínací bod v záporném sm ru ordináty 3
GUD6 _WP[k,4] Spínací bod v kladném sm ru ordináty -3
GUD6 _WP[k,5] Spínací bod v záporném sm ru aplikáty 3
GUD6 _WP[k,6] Spínací bod v kladném sm ru aplikáty -3
GUD6 _WP[k,7] Polohová odchylka v abscise 0
GUD6 _WP[k,8] Polohová odchylka v ordinát 0
GUD6 _WP[k,9] Stav kalibrace, kódovaný stav 0
GUD6 _WP[k,10] Stav kalibrace, kódovaný stav 0

Centrální hodnoty
Modul Identifikátor Beschreibung Hodnota p i dodávce

_KB[ ] Kalibra ní t leso
GUD6 _KB[k,0] Hrana drá ky v kladném sm ru ordináty 0
GUD6 _KB[k,1] Hrana drá ky v záporném sm ru ordináty 0
GUD6 _KB[k,2] Dno drá ky ve sm ru abscisy 0
GUD6 _KB[k,3] Hrana drá ky v kladném sm ru abscisy 0
GUD6 _KB[k,4] Hrana drá ky v záporném sm ru abscisy 0
GUD6 _KB[k,5] Horní hrana drá ky ve sm ru ordináty 0
GUD6 _KB[k,6] Dno drá ky ve sm ru ordináty 0

_CM[ ] Monitorovací funkce _CBIT[12]=0
GUD6 _CM[k,0] max. p ípustná obvodová rychlost [m/min] 60

GUD6 _CM[k,1] max. p ípustné otá ky [ot/min] 2000
GUD6 _CM[k,2] Minimální posuv p i snímání [mm/min] 1
GUD6 _CM[k,3] Po adovaná p esnost m ení [mm] 0,005
GUD6 _CM[k,4] Maximální p ípustný posuv p i snímání 20
GUD6 _CM[k,5] Sm r otá ení v etena 4
GUD6 _CM[k,6] Faktor posuvu 1 10
GUD6 _CM[k,7] Faktor posuvu 2 0

_MFS[ ] Otá ky a posuv _CBIT[12] = 1
GUD6 _MFS[k,0] Otá ky pro 1. snímání 0
GUD6 _MFS[k,1] Posuv pro 1. snímání 0
GUD6 _MFS[k,2] Otá ky pro 2. snímání 0
GUD6 _MFS[k,3] Posuv pro 2. snímání 0
GUD6 _MFS[k,4] Otá ky pro 3. snímání 0
GUD6 _MFS[k,5] Posuv pro 3. snímání 0
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Centrální bity pro sestavování protokolu
GUD6 _PROTFORM Pole pro formátování pro protokol
GUD6 _PROTFORM[0] Po et ádk  na stránce 60
GUD6 _PROTFORM[1] Po et znak  na ádek 80
GUD6 _PROTFORM[2] íslo první stránky 1
GUD6 _PROTFORM[3] Po et ádk  záhlaví 5
GUD6 _PROTFORM[4] Po et ádk  hodnot v protokolu 1
GUD6 _PROTFORM[5] Po et znak  na sloupec 12
GUD6 _PROTSYM Odd lovací znak v protokolu
GUD6 _PROTSYM[0] Odd lovací znak mezi hodnotami v protokolu “;“
GUD6 _PROTSYM[1] Zvlá tní znak pro ozna ení p ekro ení tolerance “;#“
GUD6 _PMI Pole INT pro interní p íznaky pro sestavování protokolu
GUD6 _PMI[0] Aktuální íslo ádku 0
GUD6 _PMI[1] íznak pro vysílání hlavi ky protokolu v mezi ase

1: Vyslat hla ku protokolu
0

GUD6 _PMI[2] Aktuální íslo stránky 0
GUD6 _PMI[3] Po et soubor  protokolu 0
GUD6 _SP_B Ple INT pro prom nnou ku sloupc
GUD6 _SP_B[0...19] Interní p íznak 0
GUD6 _DIGIT Celo íselný po et míst za desetinnou te kou 3

Centrální bity
Modul Identifikátor Beschreibung Hodnota p i

dodávce
_CBIT[ ] Centrální bity

GUD6 _CBIT[0] Opakování m ení po p ekro ení diference rozm ru a bezpe nostní oblasti
0: ádné opakování m ení
1: opakování m ení, max. 4

0

GUD6 _CBIT[1] Alarm a M0 p i opakování m ení, kdy  je _CBIT[0]=1
0: není generován ádný alarm ani M0
1: p ed ka dým opakováním je generován alarm a M0

0

GUD6 _CBIT[2] M0 p i alarmu tolerance "p ekro ení rozm ru", "nedosa ení rozm ru" nebo "p e-
kro ení p ípustné diference rozm ru"
0: p i vý e uvedených alarmech se M0 negeneruje
1: p i vý e uvedených alarmech se M0 generuje

0

GUD6 _CBIT[3] Centrální p íznak pro základní systém jednotek v ídícím systému Základní sys-
tém m icích jednotek je v palcích
1: Základní systém m icích jednotek je metrický
Upozorn ní Pokud si neodpovídají _CBIT[3] a MD 10240, budou hodnoty v polích
TP[ ], _TPWW[ ], _KB[ ], _MV[ ], jako  i  _CM a _MFS p epo ítány.

1

GUD6 _CBIT[4] v sou asnosti ádné obsazení 0
GUD6 _CBIT[5] ení nástroje a kalibrace ve WCS v cyklu CYCLE982

(od verze 5.4 SW m icích cykl )
0: M ení a kalibrace vzta eny na sou adný systém stroje
1: M ení a kalibrace vzta eny na sou adný systém obrobku
Upozorn ní: V obou p ípadech se zde pou ívá pole _TP[ ] m icí sondy.
Od SW 6.3 m icích cykl  je mo né p epínání funkce pomocí parametru _MVAR.

0

GUD6 _CBIT[6] Sestavování protokolu bez výpisu názvu m icího cyklu a varianty m ení
(od verze 6.2 SW m icích cykl )
0: Název m icího cyklu a varianty m ení se bude vypisovat.
1: Vypisování t chto údaj  bude potla eno.

0

GUD6 _CBIT[7] v sou asnosti ádné obsazení 0
GUD6 _CBIT[8] Korekce polohy jednosm rné sondy

0: ádná korekce
1: korekce polohy v etena o úhel _CORA

0

GUD6 _CBIT[9] obsazeno intern 0
GUD6 _CBIT[10] v sou asnosti ádné obsazení 0
GUD6 _CBIT[11] Volba hlavi ky p i sestavování protokolu

0: standardní
1: definovaná u ivatelem

0

GUD6 _CBIT[12] Posuv a otá ky v cyklu CYCLE971 0
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0: Výpo et provádí samotný m icí cyklus
1: Nastavení u ivatelem v datovém poli _MFS[ ]

GUD6 _CBIT[13] Vymazání datových polí m icího cyklu v modulu GUD6
0: ádné mazání
1: Vymazat pole _TP[ ], _TPW[ ], _WP[ ], _KB[ ], _EV[ ], _MV[ ], _CBIT[13]

0

GUD6 _CBIT[14] Délková reference obrobkové m icí sondy ve frézovacích m icích cyklech
(od verze 4.5 SW m icích cykl )
0: Délka se vztahuje na st ed kuli ky m icí sondy
1: Délka je vzta ena na konec

0

GUD6 _CBIT[15] edávání dat obrobkové m icí sondy do korek ních parametr  nástroje v cyklu
CYVLE976 (od verze 4.5 SW m icích cykl )
0: ádné p edávání
1: Výsledek výpo tu kuli ky m icí sondy p i kalibraci se bude p edávat do pam -
ti geometrických parametr  obrobkové m icí sondy (rádius)

0

Centrální et zce
Modul Identifikátor Popis Hodnota p i dodávce

_SI Centrální et zce
GUD6 _SI[0] v sou asnosti ádné obsazení 0
GUD6 _SI[1] Verze software 6

Centrální et zce pro sestavování protokolu
_PROTNAME (32 znak )

GUD6 _PROTNAME [0] Název hlavního programu, z n ho  je protokol sestavován
(pro hlavi ku protokolu)

GUD6 _PROTNAME [1] Název vytvá eného souboru protokolu
GUD6 _HEADLINE (80 znak ) et zce pro hlavi ku protokolu (80 znak )
GUD6 _HEADLINE[0...9] V t chto et zcích mohou být u ivatelem ulo eny voln  defi-

novatelné texty, které se budou p ebírat do protokolu.
GUD6 _PROTVAL (80 znak ) et zce pro obsah protokolu
GUD6 _PROTVAL[0] Obsah ádku hlavi ky ( ádek 9)
GUD6 _PROTVAL[0] Obsah ádku hlavi ky ( ádek 10)
GUD6 _PROTVAL[2...5] Specifikace hodnot, které se mají protokolovat na následují-

cích ádcích
GUD6 _TXT[100] Pole typu STRING pro formátované et zce (12 znak )

Kanálov  orientované hodnoty
Modul Identifikátor Popis Hodnota p i dodávce

_EVMVNUM Po et empirických a st edních hodnot

GUD6 _EVMVNUM[0] Po et empirických hodnot 20
GUD6 _EVMVNUM[1] Po et st edních hodnot 20

_SPEED Rychlosti posuvu pro nají ní do pomocných poloh

GUD6 _SPEED[0] Max. rychlost v % z rychlého posuvu (aktivní jen p i zapnutém
monitorování kolizí, max. 100%)

100

GUD6 _SPEED[1] Rychlost polohování v rovin  s aktivním monitorováním kolizí 1000

GUD6 _SPEED[2] Rychlost polohování v aplikát 1000
GUD6 _SPEED[3] Rychlej í m icí posuv 900

_EV Empirické hodnoty
GUD5 _EV[x] Empirická hodnota 0

_MV St ední hodnoty
GUD5 _MV[x] St ední hodnota 0
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Kanálové hodnoty (pro m ení v re imu JOG)
Modul Identifikátor Popis Hodnota p i dodávce

_JM_I

GUD6 _JM_I [0] Nastavení pro íslo obrobkové m icí sondy
0: Zadání prom nnou JMI[1]
1: Zadání parametrem nástroje (ShopMill)

0

GUD6 _JM_I [1] íslo m icí sondy pro m ení obrobku   (_PRNUM), jen kdy
je JMI[0]=0

1

GUD6 _JM_I [2] íslo m icí sondy pro m ení obrobku     (_PRNUM) 1

GUD6 _JM_I [3] Pracovní rovina
17: G17
18: G18
19: G19
Ka dá jiná hodnota pracovní roviny je definována strojními
parametry.

17

GUD6 _JM_I [4] Definice aktivního posunutí po átku p i m ení
0: G500
1: G54
...
4: G57
5...: G505...
100: Aktivní posunutí po átku je definováno strojními paramet-
ry

0

GUD6 _JM_I [5]
(od SW 6.3 m . cykl )

Korekce
0: Standardní korekce (jen m ení, základní reference,
    nastavitelné posunutí po átku)
1: Roz ená korekce (navíc je  i globální a
    kanálový základní frame)

0

GUD6 _JM_I [6]
(od SW 6.3 m . cykl )

Interní kopie _JM_I[4] 0

GUD6 _JM_I [7] a _JM_I [9]
(od SW 6.3 m . cykl )

rezervováno -
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Kanálové hodnoty (pro m ení v re imu JOG, od verze 6.3 SW m icích cykl , GUD7_MC)
Modul Identifikátor Popis Hodnota p i dodávce

GUD7 E_MESS_IS_METRIC
E_MESS_IS_METRIC_SPEZ
_VAR=1

echny rozm rové údaje jsou v metrických jednotkách 1

GUD7 E_MESS_MS_IN icí vstup 1 p i m ení obrobku 0

GUD7 E_MESS_MT_IN icí vstup 2 p i m ení nástroje 1
GUD7 E_MESS_D Interní parametr 5
GUD7 E_MESS_D_M icí dráha pro manuální m ení [mm] (p ed a za m icím

bodem)
50

GUD7 E_MESS_D_L icí dráha pro m ení délky [mm] (p ed a za m icím bo-
dem) p i m ení nástroje

2

GUD7 E_MESS_D_R icí dráha pro m ení rádiusu [mm] (p ed a za m icím
bodem) p i m ení nástroje

1

GUD7 E_MESS_FM icí posuv [mm/min] 300
GUD7 E_MESS_F Posuv v rovin  pro monitorování kolize [mm/min] 2000
GUD7 E_MESS_FZ Posuv p i p ísuvu pro monitorování kolize [mm/min] 2000
GUD7 E_MESS_CAL_D

(od SW 6.3 m . cykl )
Pr r kalibra ního kruhu 0

GUD7 E_MESS_CAL_L
(od SW 6.3 m . cykl )

Kalibra ní rozm r v p ísuvné ose (vzta eno na WCS) 0

GUD7 E_MESS_MAX_V Max. obvodová rychlost pro m ení s otá ejícím se v etenem
[m/min]

100

GUD7 E_MESS_MAX_S Max. otá ky v etena pro m ení s otá ejícím se v etenem
[ot/min]

1000

GUD7 E_MESS_MAX_F Max. posuv pro m ení s otá ejícím se v etenem [mm/min] 20
GUD7 E_MESS_MIN_F Min. posuv pro m ení s otá ejícím se v etenem p i 1. snímá-

ní [mm/min]
1

GUD7 E_MESS_MIN_F_FAK1 i m ení nástroje s otá ejícím se v etenem se p i 1. snímání
nají dí rychlostí rovnající se 10-násobku m icího posuvu
(omezení parametrem E_MESS_MAX_F) [mm/min]

10

GUD7 E_MESS_MIN_F_FAK2 i m ení nástroje s otá ejícím se v etenem se 2. snímání
provádí s m icím posuvem. 3. snímání se neprovádí
[mm/min].

0

GUD7 E_MESS_MIN_D esnost pro m ení s otá ejícím se v etenem [mm] 0.01
GUD7 E_MESS_MT_TYP[3] Typ nástrojové m icí sondy 0
GUD7 E_MESS_MT_AX[3] ípustné sm ry os pro nástrojovou m icí sondu 133
GUD7 E_MESS_MT_DL[3] 1) Pr r nástrojové m icí sondy pro m ení délky 0
GUD7 E_MESS_MT_DR[3] 1) Pr r nástrojové m icí sondy pro m ení rádiusu 0
GUD7 E_MESS_MT_DZ[3] ísuv pro m ení pr ru kuli ky nástrojové m icí sondy 2

GUD7 E_MESS_MT_DIR[3] Sm r nají ní v rovin  nástrojové m icí sondy -1
GUD7 E_MESS_MT_D icí dráha pro kalibraci nástrojové m icí sondy a m ení

nástroje se zastaveným v etenem (p ed a za o ekávanou
spínací pozicí).

10

GUD7 E_MESS_MT_FM icí posuv pro kalibraci nástrojové m icí sondy a m ení
nástroje se zastaveným v etenem

100

GUD7 E_MESS_MT_CF ádný údaj zna ky nástrojové m icí sondy (výrobce) 0
GUD7 E_MESS_MT_COMP ádná korekce výsledku m ení p i m ení nástroje s otá ejí-

cím se v etenem
0

GUD7 E_MESS[3] Interní parametr
GUD7 E_MEAS Interní parametr
GUD7 E_MESS_RETT Interní parametr
GUD7 E_MESS_SETT[10] Pole pro nastavení
GUD7 E_MESS_AM Interní parametr

1) P i uvád ní do provozu je nezbytné zadat do t chto prom nných hodnoty!
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Kanálov  orientované bity
Modul Identifikátor Popis Hodnota p i

dodávce
_CHBIT Kanálové bity

GUD6 _CHBIT[0] icí vstup p i m ení obrobku
0: M icí vstup 1
1: M icí vstup 2

0

GUD6 _CHBIT[1] icí vstup p i m ení nástroje
0: M icí vstup 1
1: M icí vstup 2

1

GUD6 _CHBIT[2] Monitorování kolize p i nají ní do pomocných poloh
0: Vypnuto
1: Zapnuto

1

GUD6 _CHBIT[3] Re im korekce nástroje p i m ení nástroje
0: Jediné m ení (stanovení geometrie)
1: Dom ování (zji ní opot ebení)

0

GUD6 _CHBIT[4] St ední hodnota p i m ení obrobku s automatickou korekcí nástroje (_EVNUM>0)
0: ádný výpo et st ední hodnoty z více díl
1: S výpo tem a zapo ítáním st ední hodnoty

0

GUD6 _CHBIT[5] Zapo ítávání empirické hodnoty (_EVNUM>0)
0: Ode ítání od skute né hodnoty
1: P ítání ke skute né hodnot

0

GUD6 _CHBIT[6] Re im korekce nástroje u m ení obrobku s automatickou korekcí nástroje
0: Korekce opot ebení
1: Korekce v geometrii, vymazání opot ebení

SW m icích cykl  od verze 6.3:
i sou tové a se izovací korekci a _CHBIT[8]=0:

0: Korekce v sou tové korekci
1: Korekce v se izovací korekci, vymazání sou tové korekce

0

GUD6 _CHBIT[7] Korekce zm ené hodnoty v cyklu CYCLE994
0: Pou ití spínacích hodnot m icí sondy _WP[k,1] ...
1: Pou ití efektivního pr ru kuli ky m icí sondy _WP[k,0]

0

GUD6 _CHBIT[8] SW m icích cykl  od verze 6.3:
Re im korekce pro m ení obrobku s automatickou korekcí nástroje
0: Sou tová/se izovací korekce podle _CHBIT[6]
1: Korekce se p ítá v se izovací korekci nezávisle na _CHBIT[6]

0

GUD6 _CHBIT[9] v sou asnosti bez obsazení 0
GUD6 _CHBIT[10] Zobrazování obrázku s výsledky m ení

0: Vypnuto
1: Zapnuto

0

GUD6 _CHBIT[11] Potvrzování obrázk  výsledk  m ení pomocí NC-Start
0: Vypnuto   (Je-li _CHBIT[18]=0, obrázek bude na konci cyklu automaticky deak-
tiv.)
1: Zapnuto   (V cyklu je generováno M0.)

0

GUD6 _CHBIT[12] v sou asnosti ádné obsazení 0
GUD6 _CHBIT[13] Spojení polohy v etena s otá ením sou adnic v aktivní rovi  p i m ení obrobku s

vícesm rovou sondou
0: Vypnuto
1: Zapnuto

0

GUD6 _CHBIT[14] izp sobení polohy v etena, pokud je _CHBIT[13]=1
0: podle p eddefinovaného nastavení
1: p izp sobené úhlové hodnoty

0

GUD6 _CHBIT[15] Po et m ení, pokud nedojde k sepnutí
0: maximáln  5 m icích operací
1: jen 1 m ení

0

GUD6 _CHBIT[16] Rychlost zp tného posuvu od m icího místa
0: Rychlostí jako p i nají ní do pomocných poloh
1: S procentuální hodnotou rychlého posuvu (_SPEED[0]) (aktivní jen kdy  je
zapnuto monitorování kolize: _CHBIT[2]=1)

0

GUD6 _CHBIT[17] Posuv p i m ení
0: S hodnotou posuvu ulo enou ve _VMS
1: P i 1. m ení s posuvem ulo eným ve _SPEED[3] p i 2. m ení s posuvem
ulo eným ve _VMS

0
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GUD6 _CHBIT[18] Statické zobrazování výsledk  m ení
0: Chování v souladu s nastavením _CHBIT[11]
1: Platí, jen kdy  je _CHBIT[11]=0:
 Obrázek s výsledky m ení z stává zobrazován a  do volání následujícího

icího cyklu.

0

GUD6 _CHBIT[19] (jen VYVLE974 a CYCLE994):
Zvlá tní zacházení s osou Y v p ípad  G18
0: ádné zvlá tní zacházení
1: Zadávání po adované hodnoty a dosazování parametr  (_SETVAL, _TUL,
_TLL, _SZO) pro osu Y (aplikáta) se provádí stejn  jako dosazování parametr
pro ordinátu (osa X).
   Pokud není parametrem _KNUM specifikována jiná délka, uskute uje se ko-
rekce nástroje v délce, která se uplat uje v ordinát  (osa X - obvykle L1).

Korekce posunutí po átku se uskute uje v zadané pam ti posunutí po átku ve
slo ce ordináty (osa X).

0

GUD6 _CHBIT[20] (jen u cyklu CYCLE982):
Potla ení nastavování do po áte ní úhlové pozice _STA1
0: Potla ení vypnuto
1: Potla ení zapnuto

0

GUD6 _CHBIT[21] (pouze CYCLE974, CYCLE977, CYCLE978, CYCLE979, CYCLE997)
Re im korekce posunutí po átku
0: Korekce aditivn  v posunutí FINE
1: Korekce v posunutí COARSE, vymazání FINE

0

GUD6 _CHBIT[22] (pouze CYCLE971):
Sní ení otá ek p i m ení nástroje s otá ejícím se v etenem a p i víceásobném

ení
0: Poslední m ení se sní enými otá kami p i _CBIT[12]=0
1: ádné sní ení otá ek

0

GUD6 _CHBIT[23] Od verze 6.3 SW m icích cykl  (pouze CYCLE982):
ekódování polohy b itu SL p i m ení nástroje

0: ádné p ekódování
1: Interní p ekódování (zrcadlové p evrácení SL okolo osy X)

0

GUD6 _CHBIT[24] Kanálov  orientovaný p íznak pro základní systém m icích jednotek
(V p ípad  rozporu s MD 10240 budou parametry cyklu intern  p epo ítány a
tento bit bude nov  nastaven.)
0: Základní systém je v palcích
1: Základní systém je metrický

1

Kanálové bity (pro m ení v re imu JOG)
Modul Identifikátor Popis Hodnota pro m icí cykly

_JM_B

GUD6 _JM_B[0] Re im korekce nástroje p i m ení nástroje
0: Korekce v geometrii, vymazání opot ebení

0

GUD6 _JM_B[1] Po et m icích pokus 0
GUD6 _JM_B[2] Zp tný pohyb od m icího místa rychlým posuvem 0

GUD6 _JM_B[3] Rychlej í m icí posuv 0
GUD6 _JM_B[4] Volba korek ního framu 0
GUD6 _JM_B[5] v sou asnosti neobsazeno 0
GUD6 _JM_B[6] Interní parametr 0
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B Zkratky

ASUP Asynchronní podprogram

BOF ivatelské rozhraní
CNC Computerized Numerical Control: Numerické ízení s po íta ovou

podporou

CPU Central Processing Unit: Centrální procesorová jednotka

DIN Deutsche Industrie Norm (N mecká pr myslová norma)

DOS Diskový opera ní systém

DRF Differential Resolver Function: Funkce ru ního kole ka

E/A Vstupy / výstupy

FM-NC Funk ní modul – numerický ídící systém

GUD Global User Data: Globální u ivatelská data

IBN Uvád ní do provozu

JOG Jogging: Se izovací re im

LUD Lokální u ivatelská data

MCS Sou adný systém stroje

MD Strojní parametry

MMC Man Machine Communication: U ivatelské rozhraní systému
SINUMERIK pro obsluhu, programování a simulaci

MS- Microsoft (výrobce softwaru)

NC Numerical Control: Numerický ídící systém

NCK Numerical Control Kernel: Jádro numerického ídícího systému pro
ípravu blok , ízením posuv  atd.

NCU Numerical Control Unit: Hardwarová jednotka NCK
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NV Posunutí po átku

PCIN Název programového vybavení pro vým nu dat s ídícím systémem

PG Programovací p ístroj

PLC Programmable Logic Control: Programovatelné logické ízení

RS-232 Sériové rozhraní (definice signálových vedení pro vým nu dat mezi
DTE a DCE)

SW Software

TO Tool Offset: Korek ní parametry nástroje

TOA Tool Offset Active: Ozna ení (typ souboru) úrp korek ní parametry
nástroje

UP Podprogram

WCS Sou adný systém obrobku

WZK Korek ní parametry nástroje
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C Pojmy
le ité pojmy jsou uspo ádány podle abecedy. Symbol -> odkazuje na

pojmy, které jsou vysv tlovány v samostatných polo kách tohoto se-
znamu.

A

Asynchronní
podprogram

Výrobní program, který m e být spu n (nezávisle) na aktuálním sta-
vu jiného programu signálem p eru ení (nap . signál "rychlej í vstup NC
systému").

B

Bezpe nostní oblast Bezpe nostní oblast _TSA nemá ádný vliv na sestavování korek ních
hodnot, slou í pro diagnostické ú ely.
Je-li této hranice dosa eno, je mo né z toho usoudit na závadu m icí
sondy nebo na nesprávné zadání po adované hodnoty polohy.

íslo nástroje Parametr _TNUM obsahuje íslo nástroje, u n ho  má být po jeho zm -
ení automaticky uskute na korekce.

D

Datové moduly pro
icí cykly

V datových modulech GUD5.DEF, GUD6.DEF, GUD7.DEF a
GUD7_MC.DEF jsou ulo ena data, která jsou zapot ebí pro konfiguraci
a zpracování m icích cykl .

i uvád ní do provozu je zapot ebí tyto moduly na íst do ídícího sys-
tému a výrobce stroje je musí p izp sobit podmínkám na konkrétním
stroji.
Nacházejí se proto v chrán né oblasti ídícího systému a jejich hodnoty

stávají zachovány i po jeho vypnutí a zapnutí.

Diferen ní m ení Diferen ní m ení znamená, e m icí bod je zm en dvakrát, jednou
na dosa ené pozici m icí sondy a podruhé s oto ením v etena o 180
stup  (oto ení m icí sondy o 180 stup ).

Dolní toleran ní mez Pokud je jako dolní tolera ní mez (_TLL) zji na rozm rová odchylka,
která le í v rozmezí hodnot „2/3 tolerance obrobku“ a „Kontrola rozdílu
rozm ru“, bude tato odchylka pova ována za 100% korekce nástroje.

edcházející hodnota pr ru bude vymazána.

Empirická hodnota Empirické hodnoty slou í pro potla ení konstantních rozm rových od-
chylek, je  nepodléhají ádnému trendu.
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H

Horní toleran ní mez Pokud je jako horní toleran ní mez (_TUL) zji na rozm rová odchyl-
ka, která le í v rozmezí hodnot „2/3 tolerance obrobku“ a „Kontrola roz-
dílu rozm ru“, bude tato odchylka pova ována za 100% korekce nástro-
je. P edcházející hodnota pr ru bude vymazána.

I

Jednosm rná sonda Jednosm rná m icí sonda je taková, která m e být vychýlena jen v
jednom sm ru. M e se s malými omezeními pou ívat jen u frézek a
obráb cích st edisek pro m ení obrobk .

K

Kalibrace i kalibraci jsou zji ovány spínací body m icí sondy a tyto údaje se
ukládají do dat m icích cykl  v modulu GUD6.

Kalibra ní nástroj Jedná se o speciální nástroj (obecn  o válcový kolík), jeho  rozm ry
jsou známé a který slou í pro p esné stanovení vzdálenosti mezi po át-
kem sou adného systému stroje a spínacím bodem m icí sondy (ná-
strojová m icí sonda).

Kontrola rozdílu
rozm ru

Jedná se o toleran ní parametr. P i dosa ení mezní hodnoty (_TDIF) je
nástroj s nejv í pravd podobností opot ebovaný a je nutno jej vym -
nit. Kontrola rozdílu rozm ru nemá ádný vliv na sestavování korekcí.

L

Létající m ení i této technologii m ení probíhá zpracování signálu sondy p ímo v
NC systému.

M

ení nástroje i m ení nástroje se vym ným nástrojem nají dí na m icí sondu,
která je bu  instalovaná napevno nebo která se mechanickým za íze-
ním vysouvá do pracovního prostoru. Zji ná geometrie nástroje se
potom automaticky ulo í do p íslu ného datového bloku korekce nástro-
je.

ení obrobku i m ení obrobku se m icí sondou nají dí na upnutý obrobek úpln
stejn  jako s nástrojem. Díky pru né konstrukci m icích cykl  je mo né
zvládnout tém  v echny úlohy m ení, je  se mohou na frézkách nebo
soustruzích vyskytnout.
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ení pod úhlem Jedná se o variantu m ení, která slou í pro m ení vyvrtané díry, h í-
dele, drá ky nebo ebra pod libovolným úhlem. M icí dráhy p itom
probíhají pod ur itým p edem zadaným úhlem ve WCS.

ení rovnob
s osami

Jedná se o variantu m ení, která slou í pro m ení nap . díry, h ídele,
pravoúhelníku atd. na obrobku rovnob ném s osami. M icí dráhy jsou
rovnob né s osami WCS.

ení surového ob-
robku

i m ení surového obrobku jsou ve výsledku -> m ení obrobku zji -
ovány poloha, odchylka a posunutí po átku obrobku.

ení v re imu JOG Obsahuje následující funkce:
• Poloautomatické zji ování délek a ukládání do korek ních paramet-

 nástroj
• Poloautomatické m ení a ur ování vzta ných bod  a jejich ukládání

do pam ti posunutí po átku.
Funkce je ovládána pomocí programových tla ítek a vstupních
obrazovek.

icí dráha icí dráha _FA udává vzdálenost mezi po áte ní polohou a o eká-
vanou polohou sepnutí (po adovanou polohou) m icí sondy. _FA se

dy udává v mm.

icí rychlost icí rychlost m e být voln  nastavována pomocí parametru _VMS.
Maximální m icí rychlost je pot eba zvolit tak, aby bylo zaru eno bez-
pe né zabr ní na dráze výchylky m icí sondy.

Monitorování kolize V m icích cyklech znamená, e p i v ech uvnit  m icího cyklu gene-
rovaných posuvech na pomocné polohy se sleduje spínací signál m icí
sondy. P i sepnutí sondy je pohyb okam it  p eru en a aktivuje se
alarmové hlá ení.

N

Nástrojové prost edí Od NCK SW 6.3 je mo né p i obráb ní s nástroji ukládat provozní pro-
st edí ur itého nástroje. Cílem je, aby bylo mo né p i m ení obrobku
brát v úvahu také podmínky, za kterých pou itý nástroj pracuje (pro-
st edí:
G-p íkazy, nastavované parametry,...).

i t chto korekcích není u  nutné explicitní udávání samotných T-, D-
a DL- ísel. Jsou obsa ena v prost edí nástroje ulo eném do pam ti.
Prost edí nástroje má název skládající se maximáln  z 32 znak .

Nastavení korek ního úhlu i pou ití -> jednosm rné m icí sondy se m e kv li specifickým
podmínkám na stroji vyskytnout pot eba opravit polohu sondy pomocí
parametru _CORA.
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Název nástroje Jako alternativu k -> íslu nástroje je mo né pou ívat v p ípad  aktivní
správy nástroj  název nástroje ulo ený v parametru _TNAME.
Uvnit  cyklu se z názvu ur í íslo nástroje, které se p enese do parame-
tru _TNUM.

O

Oblast korekce nuly Toto toleran ní pásmo (dolní hranice _TZL) odpovídá velikosti maxi-
mální náhodné odchylky rozm ru. Pokud je absolutní hodnota rozdílu
mezi skute nou a po adovanou hodnotou men í, ne  je oblast korekce
nuly, ádná korekce se neprovádí.

Obrázek s výsledky
ení

Obrázky s výsledky m ení se mohou automaticky zobrazovat b hem
zpracovávání m icích cykl .
Tato funkce je nezávislá na konfiguraci dat m icích cykl .

Opakovaná m ení na
tomté  míst

Pomocí parametru _NMSP m e být definován po et m ení na tomté
míst .
Aritmeticky se zji uje rozdíl mezi po adovanou a skute nou hodnotou.

Osa pomocného
posuvu

U n kterých variant m ení, nap . v cyklu CYCLE998, m e být mezi
jednotlivými m eními v m icí ose uskute no polohování v n jaké
jiné zadané ose, tak zvané ose pomocného posuvu. Tu je pot eba defi-
novat v parametru _MA s osou pomocného posuvu/m icí osou.

P

Polohová odchylka Polohová odchylka ( ikmá poloha) popisuje rozdíl mezi st edem v etena
a st edem kuli ky m icí sondy zji ným p i kalibraci. Je kompenzová-
na m icími cykly.

Po adovaná hodnota i technologii "létajícího m ení" je do cyklu zadávána jako -> po ado-
vaná hodnota pozice, na které je o ekáván signál spínací m icí sondy.

esnost m ení Dosa itelná p esnost m ení závisí na následujících faktorech:
• Opakovatelnost stroje
• Opakovatelnost m icí sondy
• Rozli ení m icího systému
Opakovatelnost ídícího systému p i "létajícím m ení" iní ### 1 ###m.

Prom nná m icí rychlost icí rychlost m e být voln  nastavována pomocí parametru _VMS.
Maximální m icí rychlost je pot eba zvolit tak, aby bylo zaru eno bez-
pe né zabr ní na dráze výchylky sondy. -> M icí rychlost

Pr r kuli ky m icí
sondy

Jedná se o efektivní pr r kuli ky m icí sondy. Ur uje se b hem
kalibrace a ukládá se do dat m icích cykl .
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R

Referen ní drá ka Jedná se o drá ku existující v pracovním prostoru (pevn  na stroji), její
esná pozice je známa a která slou í pro kalibraci obrobkové m icí

sondy.

Rozdíl skute ná -
po adovaná hodnota

Rozdíl mezi zm enou a skute  o ekávanou hodnotou.

S

Spínací bod Spínací body m icí sondy pro p íslu né sm ry os jsou zji ovány p i
kalibraci a ukládány do datového modulu GUD6.

St ední hodnota Výpo et st ední hodnoty zohled uje trend m icí odchylky v sérii obrá-
ní, p em  -> váhový faktor k, na jeho  základ  je st ední hodnota

tvo ena, je volitelný.
Samotný výpo et st ední hodnoty v ak není pro zaji ní konstantní
jakosti obráb ní posta ující. Zm ené m icí odchylky mohou být kori-
govány i o -> empirickou hodnotu, jí  jsou kompenzovány konstantní
odchylky nepodléhající trendu.

T

Typ m icí sondy Pro zji ování rozm  nástroje a obrobku je zapot ebí spínací m icí
sonda, která p i vychýlení dodává konstantní signál (nikoli impulz).
Podle po tu sm , ve kterých je mo né sondu vychýlit, jsou sondy
rozd leny do t í skupin:
• mnohosm rné
• dvousm rné
• jednosm rné
•

U

Ukládání výsledk  m -
ení do protokolu

V p ípad  pot eby mohou být výsledky m ení ukládány do souboru,
který se nachází v pam ti výrobního programu. Tento protokol je potom
mo né z ídícího systému odeslat p es rozhraní RS-232 nebo p enést
pomocí diskety.

V

Váhový faktor pro vý-
po et st ední hodnoty

Pomocí váhového faktoru k m e být nastavována r zná úrove  vlivu
jednotlivých m ení.
Takto bude mít nový výsledek m ení v závislosti na hodnot  k pouze
omezený vliv na novou korekci nástroje.
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Varianta m ení Varianta m ení je definována pro jednotlivé cykly pomocí parametru
_MVAR .
U ka dého m icího cyklu m e tento parametr nabývat ur itých celo í-
selných hodnot, jejich  platnost je v rámci cyklu kontrolována.

Vícesm rná sonda Vícesm rná m icí sonda je taková, která umo uje trojrozm rné vy-
chylování.

Vymazání zbytkové
dráhy

Má-li se nají t na m icí bod, ze smy ky pro regulaci polohy je vyslán
íkaz posuvu a m isí sonda se za ne pohybovat ve sm ru m icího

bodu. Jako po adované hodnota polohy je p itom definován bod le ící
za o ekávaným m icím bodem. Jakmile dojde k sepnutí m icí sondy,
je zaznamenána skute ná hodnota osy v okam iku spínací polohy a
pohon je zastaven. Zbývající dráha, kterou by bylo pot eba je  urazit,
je vymazána.

V

Zji ování posunutí
po átku

Ve výsledku m ení je rozdíl mezi skute nou a po adovanou hodnotou
ukládán v datovém bloku libovolného nastavitelného posunutí po átku.
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D P íkazy, identifikátory

  Seznam vstupních a výstupních prom nných m icích
cykl

Název Anglické zn ní eský ekvivalent
_CALNUM Calibration groove number íslo kalibra ního t lesa
_CBIT[30] Centeral Bits Pole pro globální bity v NCK
_CHBIT[16] Channal Bits Pole pro kanálové bity
_CM[8] Pole: Monitorování p i m ení nástroje s

otá ejícím se v etenem, ka dé s 8 prvky
_CORA Correction angle position Nastavení korek ního úhlu
_CPA Center point abscissa St ed v abscise
_CPO Center point ordinate St ed v ordinát
_CVAL[4] Pole: Po et prvk , ka dý s e elementy
_DIGIT Po et míst za desetinnou árkou
_DLNUM DL- íslo pro se izovací, p íp. sou tovou

korekci
_EV[20] 20 pam tí pro empirickou hodnotu
_EVMVNUM[2] Po et empirických a st edních hodnot
_EVNUM íslo pam ti empirické hodnoty
_FA Factor for mulzipl. of measurem. path M icí dráha v mm
_HEADLINE[10] 10 et zc  pro ádky hlavi ky protokolu
_ID Infeed in applicate Inkrementální p ísuv do hloub-

ky/p esazení
_INCA Indexing angle Úhlový krok
_K Weighting factor for averaging Váhový faktor
_KB[3,7] Pole: Data kalibra ního t lesa, ka dý se

7 prvky
_KNUM íslo korekce
_MA Number of measuring axis icí osa
_MD Measuring direction Sm r m ení
_MFS[ ] Pole: Posuvy a otá ky p i m ení nástro-

je s otá ejícím se v etenem, ka dé s 6
prvky

_MV[20] 20 pam tí st ední hodnoty
_MVAR Measuring variant Varianta m ení
_NMSP Number of measurements at same spot Po et m ení na tomté  míst
_OVI[20] Pole: Výstupní hodnoty INT
_OVR[32] Pole: Výstupní hodnoty REAL
_PRNUM Probe type and probe number íslo m icí sondy
_PROTFORM[6] Formátování pro protokol
_PROTNAME[2] Název souboru protokolu
_PROTSYM[2] Odd lovací znak v protokolu
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_PROTVAL[13] ádek hlavi ky protokolu
_RA Number of rotary axis íslo
_RF Speed for cicular interpolation Posuv p i programování kruhové dráhy
_SETVAL Setpoint value Po adovaná hodnota
_SETV[9] Po adované hodnoty p i m ení pravo-

úhelníku
_SI[3] System informations Systémové informace
_SPEED[4] Pole: Hodnoty posuvu
_STA1 Starting angle Po áte ní úhel
_SZA Safety zone on workpiece abscissa Chrán ná zóna na abscise
_SZO Safety zone on workpiece ordinate Chrán ná zóna na ordinát
_TDIF Tolerance dimensional difference check Kontrola rozdílu rozm ru
_TENV Název nástrojového prost edí
_TLL Tolernce lower limit Dolní toleran ní mez
_TMV Generování st ední hodnoty s korekcí
_TNAME Tool name Název nástroje p i pou ití správy nástro-

_TNUM T number for automatic tool offset T- íslo
_TNVL Mezní hodnota pro zkreslení trojúhelníka
_TP[3,10] Pole: Data nástrojové m icí sondy,

ka dé se 6 prvky
_TPW[3,10] 3 datová pole pro nástrojovou m icí

sondu, vzta eno k obrobku
_TSA Tolerance safe area Bezpe nostní oblast
_TUL Tolerance upper limit Horní toleran ní mez
_TZL Tolerance zero offset range Korekce nuly
_VMS Variable measuring speed Prom nná m icí rychlost
_WP[3,11] Pole: Data obrobkové m icí sondy,

ka dé s 9 prvky
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E Rejst ík

2
2-bodové m ení pod ur itým úhlem, 1-52
3
3-bodové m ení pod ur itým úhlem, 1-52
A
Alarme, 11-461
Automatická kalibrace nástrojové m icí sondy

(od verze 6.3 SW m icích cykl ), 5-162
Automatické m ení nástroje, 6-311
B
Bezpe ná oblast, 1-42
C
Centrální bity, 9-426
Centrální hodnoty, 9-420
Centrální et zce, 9-429
CYCLE_961_P, 7-385
CYCLE_961_W, 7-384
CYCLE_971, 7-380
CYCLE_972, 7-380
CYCLE_974, 7-385
CYCLE_976, 7-379
CYCLE_977_979A, 7-381
CYCLE_977_979B, 7-381
CYCLE_977_979C, 7-382
CYCLE_978, 7-383
CYCLE_994, 7-386
CYCLE_998, 7-383
CYCLE_CAL_PROBE, 7-378
CYCLE_CAL_TOOLSETTER, 7-378
CYCLE_PARA, 7-377
CYCLE113, 7-364
CYCLE116, 3-85
CYCLE119, 5-274
CYCLE198, 3-87
CYCLE199, 3-87
CYCLE961, 5-252
CYCLE971, 5-150, 5-152, 5-156, 5-166
CYCLE973, 6-329
CYCLE974, 6-337
CYCLE976, 5-174
CYCLE977, 5-191
CYCLE978, 5-211
CYCLE979, 5-221
CYCLE982, 6-292
CYCLE994, 6-351

CYCLE997, 5-264
CYCLE998, 5-236

íslo korekce s prostou strukturou D- ísel, 2-71
íslo m icí osy, 2-66
íslo m icí sondy, 2-79
íslo nástroje, 2-67

D
Data cykl , 9-413
Datové moduly pro m icí cykly, 9-413
Definice rovin, 1-25
Dolní toleran ní mez, 1-42
Dopl kové parametry m icích cykl , 2-64
Dvojice kalibra ních drá ek, 9-424
Dvousm rná m icí sonda, 1-27
E
Empirická hodnota, 2-80
F
Formát protokolu výsledk  m ení, 7-369
H
Hardwarové p edpoklady, 8-400
Hlavi ka protokolu výsledk  m ení, 7-370
Horní toleran ní mez, 1-42
I
Inkrementální kalibrace, 6-318
Inkrementální m ení, 6-321
J
Jednosm rná m icí sonda, 1-27
K
Kalibrace, 1-56
Kalibrace na plo e, 6-334
Kalibrace na plo e, 7-378
Kalibrace nástrojové m icí sondy, 1-47, 5-156,

6-280, 6-298, 7-378
Kalibrace nástrojové m icí sondy (vzta eno k

sou adnému systému stroje), 6-282
Kalibrace obrobkové m icí sondy, 1-48, 5-174,

6-329
Kalibrace obrobkové m icí sondy na plo e, 5-185
Kalibrace obrobkové m icí sondy pod

úhlem, 5-175
Kalibrace obrobkové m icí sondy v aplikát  se

zji ováním délky m icí sondy, 5-188
Kalibrace obrobkové m icí sondy, díra s

neznámým st edem, 5-180
Kalibrace obrobkové m icí sondy, díra se

známým st edem, 5-177
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Kalibrace v dí e, 7-379
Kalibrace v drá ce, 7-379
Kalibrace v referen ní drá ce, 6-331
Kalibra ní nástroj, 1-29, 1-33
Kalibra ní t lísko, 1-29
Kanálov  orientované bity, 9-433
Kanálov  orientované hodnoty, 9-430
Kontrola rozdílu rozm ru, 1-42
Korekce polohy jednosm rné sondy, 2-68
L
Létající m ení, 1-34
M

ení epu, 1-50
ení díry, 5-195, 5-203, 5-223
ení díry, h ídele, 7-381
ení drá ky, 1-50, 5-195, 5-203, 5-223
ení drá ky, ebra, 7-381
ení dvou úhl , 5-246
ení frézovacího nástroje, 7-380
ení frézovacích nástroj , 5-150
ení h ídele, 1-50, 5-195, 5-203, 5-223
ení koule, 1-54
ení nástroje, 5-166
ení nástroje, 1-47
ení nástroje

Soustru nické nástroje, 6-280
ení nástroje, 6-301
ení nástroje (vzta eno na sou adný systém

stroje), 6-286
ení nástroje na soustruzích, 1-56
ení nástroj  pro vrtání, 5-150
ení obrobku, 1-18, 1-49, 6-337

Díra, 5-221
Drá ka, 5-221

ídel, 5-221
ebro, 5-221
ení plochy, 1-53, 5-211, 5-213
ení pod úhlem, 1-52
ení pravoúhelníku, 5-195, 5-203, 7-382
ení rohu

se specifikací bod , 7-385
se specifikací úhl , 7-384

ení sférických tvar  (od SW 6.3), 1-54
ení soustru nického nástroje, 7-380
ení surového obrobku, 1-48, 1-49
ení úhlu, 1-53, 7-383
ení v 1 bod , 6-340

ení v 1 bod  s obratem, 6-348
ení v 1 bod  z vnit ku, 1-59
ení v jednom bod , 1-49, 1-59, 5-217, 6-337,

6-343, 7-383, 7-385
ení v jednom bod  s oto ením v etena, 1-59
ení v jednom bod  z vn ku, 1-59
ení v re imu JOG

Funkce, 4-92
ení nástroje, 4-140
ení obrobku

Kalibrace m icí sondy (do SW 6.2), 4-97
ení epu (do SW 6.2), 4-104
ení epu (od SW 6.3), 4-122
ení díry (od SW 6.3), 4-122
ení dutiny (od SW 6.3), 4-122
ení hran (do verze 6.2 SW m icích

cykl ), 4-100
ení hrany (od SW 6.3), 4-113
ení rohu (do verze 6.2 SW m icích

cykl ), 4-101
ení rohu (od SW 6.3), 4-119
ení vyvrtané díry (do SW 6.2), 4-103

Odmítnutí m ení (ab SW 6.3), 4-134
Opakování m ení (od SW 6.3), 4-134
Orientace roviny (od SW 6.3), 4-132
Ukon ení m ení (od SW 6.3), 4-134

ení obrobku (do SW 6.2), 4-95
ení obrobku (od SW 6.3), 4-106

ehled, postup, 4-92
ení ve 2 bodech, 1-60
ení ve dvou bodech, 6-351, 7-386
ení ve dvou bodech na pr ru

z vn ku, 1-60
ení ve dvou bodech na pr ru

z vnit ku, 1-60
ení vyvrtané díry, 1-50
ení ebra, 5-195, 5-203, 5-223
icí cykly, volání, 7-376
icí dráha _FA, 2-78
icí odchylky, 1-38
icí osa, íslo, 2-66
icí rychlost, 1-35, 2-76

Modulární struktura m icích cykl , 3-88
N
Nastavení korek ního úhlu, 2-76
Nastavování dopl kových parametr , 7-377
Nástroj
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ení soustru nických a frézovacích nástroj ,
6-292

Nástrojová m icí sonda na frézce, 9-421
Název nástroje, 2-67
O
Oblast korekce nuly, 1-43
Obrobek

ení díry rovnob  s osami, 5-191
ení drá ky rovnob  s osami, 5-191
ení h ídele rovnob  s osami, 5-191
ení jednoho úhlu, 5-239
ení koule a zji ování posunutí po átku (od

6.3 SW m icích cykl ), 5-264
ení obdélníku rovnob  s osami, 5-191
ení plochy rovnob  s osou, 5-211
ení úhlu a zji ování posunutí po átku,

5-236
ení ebra rovnob  s osami, 5-191

Se izování podle polohy rohu se zadáním
4 bod , 5-259

Se izování polohy podle vnit ního a vn ího
rohu, 5-252

Obrobková m icí sonda, 1-29
Obsah protokolu s výsledky m ení, 7-367
Opakovaná m ení na tomté  míst , 2-81
Osa pomocného posuvu, 2-66
P
Parametry pro kontrolu výsledku m ení a

korekce, 1-41
Po áte ní pozice/Po adovaná pozice, 1-34
Podpora m icích cykl  v programovém editoru

(do SW 5.4 m icích cykl ), 7-374
Podpora m icích cykl  v programovém editoru

(do SW 6.2 m icích cykl ), 7-387
Podpora m icích cykl , na ítání, 7-375
Podpora m icích cykl , soubory, 7-375
Podprogramy pro m icí cykly, 3-84, 12-472
Pou itelné m icí sondy, 1-27
Povinné parametry m icích cykl , 2-63
Princip m ení, 1-34
Prom nná m icí rychlost, 2-76
Prom nné p i sestavování protokolu, 7-366
První uvád ní m icích cykl  do provozu, 10-450

edávané parametry, 2-66
ehled parametr , 2-63
esnost m ení, 1-37
íklad m ení obrobku, 6-359

íklad zkou ky funkce, 8-406
ipojení m icí sondy, 8-400

R
Rozhraní pro periferie, 8-402
S
Se izování podle polohy rohu zadáním

vzdáleností a úhl , 5-252, 5-254
Sestavování protokolu výsledk  m ení, p íklad,

7-371
Softwarové p edpoklady, 8-403
Sonda jednosm rná, 1-27
Sonda mnohosm rná, 1-27
Spínací hrana m icí sondy, 9-433
Strategie korekcí, 5-152, 5-153
Strategie m ení, 1-38, 5-152
Strojní parametry, 9-408
Strojní parametry pro p izp sobení m icí sondy,

9-412
St ední hodnota, 1-39, 2-80
T
Toleran ní parametry, 2-77
Typ m icí sondy, 2-79
U
Ukládání výsledk  m ení do protokolu, 7-362
Upgrade m icích cykl , 10-456
Uvád ní do provozu u ivatelského rozhraní

icích cykl  na MMC102 (do SW 4.4),
12-474

Uvád ní m icí sondy do provozu, 10-457
ivatelské programy m icích cykl , 3-87
ivatelský program
po konci m ení, 3-87

ed provedením m ení, 3-87
V
Váhový faktor pro výpo et st ední hodnoty, 2-81
Varianta m ení, 2-66
Varianty m ení, 1-47, 1-56
Verze softwaru, 8-403
Vliv empirické hodnoty, st ední hodnoty a

toleran ních parametr , 1-46
Vn í pravoúhelník, 1-51
Vnit ní pravoúhelník, 1-51
Volba obsahu protokolu, 7-367
Vstupní parametry, 2-63

eobecné p edpoklady pro m ení v re imu
JOG, 4-92

Výpo et brzdné dráhy, 1-35
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Výpo et st ední hodnoty, 1-39
Výpo et st edu a rádiudu kruhu, 3-85
Výsledné parametry, 2-65
Vzta né body na stroji a na obrobku, 1-23
Z
Zacházení s cykly protokol , 7-363
Zji ování korek ních parametr , 1-38
Zji ování opakovatelnosti, 10-459
Zji ování posunutí po átku na h ídeli, 5-207,

5-232
Zji ování posunutí po átku na plo e, 5-214
Zji ování posunutí po átku na pravoúhelníku,

5-207
Zji ování posunutí po átku na ebru, 5-232
Zji ování posunutí po átku na ebru, 5-207
Zji ování posunutí po átku v dí e, 5-207, 5-232
Zji ování posunutí po átku v drá ce, 5-232
Zji ování posunutí po átku v drá ce, 5-207
Zji ování rozm  kalibra ního nástroje, 6-285
Zkou ka funkce, 8-405


