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Struktura priruéky

Predmluva

Predmluva

Rozé€lenéni dokumentace
Dokumentace systému SINUMERIK je roz¢lenéna do tfi arovni:

V8eobecna dokumentace
Uzivatelska dokumentace
Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace

Komu je dokumentace uréena

Predkladana dokumentace je uréena uzivatelim obrabécich stroji. Tato pfirucka
popisuje vyluéné informace, které jsou nezbytné pro uzivatele, aby mohl obsluhovat
fidici systém SINUMERIK 840D, 810D.

Standardni rozsah

V predkladané dokumentaci jsou popisovany funkce standardniho rozsahu dodavky
(verze meéficich cykld — SW 6.3). Doplnéni nebo zmény, které byly provedeny
vyrobcem stroje, jsou popsany v dokumentaci od tohoto vyrobce stroje.

k pfiruckam, jez plati pro vSechny fidici systémy SINUMERIK (napf. univerzalni
rozhrani, méfici cykly, ...), si mdzete vyzadat od svého zastoupeni firmy Siemens.

V rédmci Fidiciho systému se mohou vyskytovat i dalsi funkce nepopsané v ramci této
dokumentaci, které Ize spustit. S ohledem na tyto funkce vSak neni mozné vznést
Zadny narok pro pfipad nové dodavky nebo servisniho zasahu.

Platnost

Tato uzivatelska pfirucka plati pro:

Méfici cykly, verze 6.3.

Udaje o verzi programového vybaveni v této uZivatelské pfiru¢ce se vztahuji na
840D, platnost pro 810D je analogicka, napf. SW 5 (840D) odpovida SW 3 (810D).

SINUMERIK 840D powerline
Od 09.2001 jsou k dispozici nasledujici verze:
SINUMERIK 840D powerline
SINUMERIK 840DE powerline
Vyznacuji se zvySenym vykonem. Informace o existujicich modulech
powerline naleznete v popisu hardwaru
/PHD/ v kapitole 1.1

SINUMERIK 810D powerline
Od 12.2001 jsou k dispozici nasledujici verze:
SINUMERIK 810D powerline
SINUMERIK 810DE powerline
Vyznacluji se zvySenym vykonem. Informace o existujicich modulech
powerline naleznete v popisu hardwaru /PHC/ v kapitole 1.1

O Siemens AG © V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska pfirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04 \"
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Struktura priruéky

Horka linka

Internetova adresa

Vysvétleni symbola

Postup

Vysvétleni

Funkce

Parametry

Priklad programovani

Programovani

DalsSi informace

Budete-li mit néjaké dotazy, obratte se prosim na nasledujici 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 mit dotazy tykajici se dokumentace (navrhy, opravy),
zaslete prosim fax na nésledujici ¢islo nebo poslete e-mail:

Fax: +49 (0) 0131 98 — 2176

E-mail: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de
Formul&F pro fax: Viz volny list na konci této pfirucky.

http://www.siemens.com/motioncontrol

Odkazy na jiné dokumenty a kapitoly

Upozornéni a vystrahy

Doplrikové nebo zakladni informace

O Siemens AG © V8echna prava vyhrazena.
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Spravné pouziti

Varovna upozornéni

V této pfirucce se pouzivaji nasledujici varovna
upozornéni s odstupnovanym vyznamem.

& Nebezpedéi

Oznacuje bezprostfedni nebezpecénou situaci, ktera
bude mit za nasledek smrt, vdzny Uraz nebo znacné
materialni Skody, jestlize budou zanedbéna pfislusna
bezpecénostni opatfeni.

f Varovani
Oznacuje potencialné nebezpecnou situaci, kterd by
mohla mit za nasledek smrt, vadzny Uraz nebo zna¢né
materialni Skody, jestlize budou zanedbéana pfislusna
bezpecénostni opatfeni.

& Pozor

Tato vystraha (s vystraznym trojuhelnikem) poukazuje
na potencialné nebezpecnou situaci, ktera by mohla
mit za nasledek mensi nebo stfedné vazné zranéni
nebo materialni Skody, jestlize se ji nepodafi zabranit.

Pozor

Tato vystraha (bez vystrazného trojuhelniku) poukazuje
na potencialné nebezpecnou situaci, ktera by mohla
mit za nasledek mensi hmotné skody, budou-li
pfislusna bezpecénostni opatfeni zanedbana.

Upozornéni

Tato vystraha znamena, ze pokud zanedbéte pfislusSna
bezpecénostni opatfeni, mohl by se vyskytnout
nezadouci vysledek nebo nezadouci stav.

O Siemens AG © V8echna prava vyhrazena. ..
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Spravné pouziti

Zaklady

Vas fidici systém SINUMERIK 840D, 840Di nebo 810D
byl navrzen a sestaven podle nejmodernéjSich
technickych poznatkd a podle vSeobecné uznavanych
bezpecénostné-technickych pravidel, norem a predpisu.

Dalsi zafizeni

Ridici systémy Siemens mohou byt ve Vasi oblasti
pouziti cilené rozsSifovany prostfednictvim speciélnich
pfistrojl, doplfikovych zafizeni a rozSifeni nabizenych
firmou Siemens.

Pracovnici obsluhy

S timto zafizenim smi pracovat vyhradné spolehlivi a
nalezité vyskoleni pracovnici, ktefi disponuji
pfislusnym opravnénim. S fidicim systémem nesmi
nikdy pracovat, a to ani kratkodobé, osoby, které
nejsou znalé nebo Skolené.

Musi byt jasné definovany kompetence pracovnikd,
ktefi provadéji sefizovani, nastavovéani, obsluhu a
Udrzbu zafizeni; nalezité plnéni téchto ukold musi byt
kontrolovano.

Chovéani

Pred uvedenim Fidiciho systému do provozu musi byt
zaruceno, ze odpovédni pracovnici si prostudovali
Navody k obsluze a Ze je pochopili. Spole¢nost
provozovatele zodpovida také za soustavné
monitorovani celkového technického stavu fidiciho
systému (viditelné poruchy a poskozeni, zména
chovani za provozu).

O Siemens AG © V8echna prava vyhrazena.
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Spravné pouziti

Servis

Opravy se musi uskutec¢fiovat v souladu s informacemi
uvedenymi v pfiru¢ce pro servis a udrzbu a smi byt
provadény vyhradné osobami, které jsou specialné
vyskolené a kvalifikované v dané technické
odbornosti. Pfitom musi byt dodrzeny veskeré predpisy
souvisejici s bezpecnosti.

ﬂ Upozornéni
Za nespravné a zbavujici vyrobce veskerych
zavazku je povazovano nasledujici pouziti:

Jakékoli uplatnéni, které neodpovida pravidldm pro
spravné pouziti popsanym vyse.

Pokud fidici systém neni v technicky naprosto
dokonalém stavu nebo pokud je provozovan bez
nélezitého dodrzovani bezpec€nostnich pfedpist a
pokynu pro prevenci nehod a Uraz( uvedenych v této
prirucce.

Pokud poruchy, které by mohly mit vliv na bezpec€nost,
nejsou odstranény pred uvedenim fidiciho systému do
provozu.

Jakékoli upravy, premosténi nebo vypinéni ¢asti
fidiciho systému, které jsou zapotiebi pro
bezporuchovy provoz, neomezené uplatnéni a aktivni a
pasivni bezpec€nost.

Nespravné pouziti pfindsi nepredpokladatelnéa
& nebezpeéi pro:
Zivot a kongetiny obsluhujiciho pracovnika
Ridici systém, stroj nebo jiné hmotné statky
vlastnika a uzivatele

O Siemens AG © V8echna prava vyhrazena. )
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Pro poznamky
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11

Uvod

1.1 Z&klady

10.04

zaklady

Meéfici cykly jsou vSeobecné podprogramy pro feSeni
urcitych meéficich ukoll, které je mozné pomoci para-
metru pfizpasobit konkrétnimu problému.

PFi méfeni je zapotfebi obecné rozliSovat mezi mére-
nim nastroje a mérenim obrobku.

Méreni obrobku

PFi méfeni obrobku se méfici sondou najizdi na
upnuty obrobek Uplné stejné jako s nastrojem a pfi-
tom se zjistuji zméfené hodnoty. Diky pruzné kon-
strukci méficich cykld je mozné zvlddnout témér
vSechny dlohy méfeni, jez se mohou na frézkach
nebo soustruzich vyskytnout.

Vysledkem méreni obrobku muize byt bud automa-
ticky zaznam korekce néastroje nebo korekce posu-
nuti pocatku.

Méreni nastroje

PFi méfeni nastroje se vymeénénym nastrojem najizdi
na méfici sondu a tak se zjisti zméfena hodnota.
Méfici sonda je bud zabudovana napevno na urci-
tém misté nebo se pomoci mechanického zafizeni
vysouvéa do pracovniho prostoru. ZjiSténa geometrie
nastroje se potom ulozi do pfislusného datového
bloku korekce nastroje.

Méreni obrobku

Priklad: Frézka r-' e ;l
Az ’

Méfeni nastroje

Méreni soustruznického noze, Délkal, Délka2

1-18
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1.2

Uvod

1.2 VsSeobecné predpoklady

VSeobecné predpoklady

Aby mohly byt méfici cykly vyuzivany, musi byt spinény
urcité predpoklady.

Jsou podrobné popsény v Dilu 2, ktery je vénovan popisu
funkci (viz kapitola 8 a nasleduijici).

Zda jsou tyto predpoklady spinény, je mozno zkontrolo-
vat podle nésledujicich bodu:

Stroj
VSechny osy stroje jsou definovany podle normy DIN
66217.
Strojni parametry byly odpovidajicim zpusobem
pfizplsobeny.

Existence cykla, datovych modult
Do Fidiciho systému byly nacteny a byly aktivovany:
Datové moduly v adresari ,Definitions*;
GUD5.DEF
GUDG6.DEF a
GUD7.DEF (pro mérfeni v rezimu JOG)
Méfici cykly v adreséafi standardnich cykld.

Vychozi pozice
Bylo najeto na referenéni body.
Na pocatecni pozici je mozné bez nebezpecdi kolize
najet pomoci pfimkové interpolace.

Zobrazovaci funkce méficich cykla
Pro zobrazovéani obrazkl s vysledky méfeni a pro podporu
méficich cykll je zapotfebi MMC/PCU.

1
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Uvod 10.04
1 1.3 Chovani pri hledani bloku, zkuSebnim zpracovani, testovani 1

PFi programovani je potfeba davat pozor na
nasledujici zalezitosti:

Korekce radiusu nastroje je pred volanim cyklu de-
aktivovana (G40).

VSechny parametry pro volani cyklu jsou definovany
predem.

Cyklus je volan na maximalné 5. programové arovni.
Pokud jde o méfici jednotky, maze byt méfeni usku-
te¢novano v naprogramovanych technologickych
jednotkéch, které se lisi od z&kladniho systému mé-
ficich jednotek. Tedy v pfipadé zékladniho systému
v metrickych jednotkach s aktivnimi pfikazy G70,
G700 muze meéfeni probihat v systému zalozeném
na palcich s aktivnimi pfikazy G71, G710.

1.3  Chovani pfi hledani bloku, zkusebnim zpracovéni, testovani programu a simulaci

n Funkce

Mérici cykly do verze 6.2
Je-li aktivovan néktery z nasledujicich druhl zpracovani,
jsou méfici cykly pfi zpracovavani preskakovéany:

,Hledani bloku* ($P_SEARCH=1)
.Zkusebni zpracovani“  ($P_DRYRUN=1)
»Simulace* ($P_SIM=1)

~1estovani programu*  ($P_ISTEST=1) (od SW 6.2)

n Funkce

Mérici cykly do verze 6.3
Je-li aktivovan néktery z nasledujicich druhl zpracova-
ni, jsou meéfici cykly pfi zpracovavani preskakovany:
- ,Zkusebni zpracovani“ ($P_DRYRUN=1)
~1estovani programu® ($P_ISTEST=1)
~Hledani bloku“ ($P_SEARCH=1),
jen je-li pfitom také $A_PROTO=0.

Simulace
Na HMI Advanced ($P_SIM=1)
Programy méficich cykll jsou pfi spusténi simu-
lace zpracovavany na HMI.
U produktti Jobshop ($P_SEARCH=1a
$A_PROTO=1)

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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10.04

1.3 Chovani pfi hledani bloku, zkuSebnim zpracovani, testovani

Uvod

Méfeni je simulovano. Zvolené korekce nastroje a
posunuti pocatku se pfitom neuskuteénuji. Aktivova-
né funkce, jako jsou ,Obrazek vysledkd méfeni®,
,POsSuv s monitorovanim kolize, ,Protokol méficich
cykld”, se neuskute€nuji.

Potla€eni zpracovani pfi simulaci

Zpracovavani meéficich cykld mize byt vynulovanim
proménné _MC_SIMSIM=0 v datovém modulu GUD6
potlaceno. Méfici cykly jsou potom pfeskakovany.

Zadani povolené diference pro simulaci

Pomoci proménné _MC_SIMDIFF, kter4 je typu REAL,
je mozné zadat simulované odchylky méfeni v méficich
bodech. Hodnota se zadava v zakladnich méficich jed-
notkach fidiciho systému.

PFilis velkd hodnota parametru _MC_SIMDIFF pfi
dosazeni odpovidajicich hodnot pfedavanych para-
metrd mé za nasledek aktivovani pfislusného alarmu
cyklu.

Upozornéni:

Neni zaru€eno, ze znaménko u parametru
_MC_SIMDIFF je pfesné obsazeno v hodnoté korekce.
To zavisi na méfici nebo kalibra¢ni Uloze a na sméru
meéfeni. Znaménko bude upraveno tak, aby celkovy
vysledek, (napf. ,Méfeni vyvrtu“) dava smysl. Zména
znaménka vSak vzdy zpusobi zménu znaménka u vy-
sledku.

Demonstraéni programy pro simulaci HMI Advanced
V dodavaném programovém vybaveni meéficich cykll
jsou obsazeny programy pro demonstraci zpasobu pra-
ce meéficich cykll pfi zpracovani v simulaci na HMI
Advanced. Programy jsou rozdéleny na technologii
soustruzeni a technologii frézovani. Pfi nacitani odpo-
vidajicich programa jsou vytvareny ,obrobky”, v jejichz
adresari jsou obsazena vSechna potfebn& data a na-
staveni potfebna pro simulaci.
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Uvod 10.04
1 1.3 Chovani p¥i hledani bloku, zku§ebnim zpracovani, testovani 1

Priklady demonstraénich programil v simulaci na HMI Advanced
Priklad 1:

Méfeni vyvrtané diry

(TESIM_977BO s cyklem CYCLE977, technologie frézovani)

1 HPEDIR
Frogram - CHANT Auto TESTEIM_92750.MPF -
| Channel reset Program shored

| Ao | ‘ '@"

sBL1 T=000:11 Te=foDi:1l

Iz zz.3u v E58.789 N30 £Z2.321 s
3]

]

|
e o2

—

Tiea
ameky=is

Spindle

Priklad 2:
Kalibrace nastrojové méfici sondy
(TESIM_982MKS s cyklem CYCLE982, technologie soustruzeni)

' PO
Frogram - CHANT AUD S TR M JIZMKS. M
i Channel reset Program aborked
‘ | Anw |
SHLY T=000:00  T-0400-11

¥ 150000 1._00n
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1.4

(3

10.04

Ovod -
1.4 Vztazné body na stroji a na obrobku 1

Vztazné body na stroji a na obrobku

Funkce

V zavislosti na tloze méfeni mohou byt zméfené
hodnoty zapotfebi bud' v soufadném systému stroje
nebo v soufadném systému obrobku.

Napf. pfi zjiStovani délky nastroje muze byt vyhodné
vychazet ze soufadné soustavy stroje.

Méreni rozmért obrobku se uskute€riuje v soufadné
soustavé obrobku.

Jako skuteéna hodnota v soufadné soustavé stro-
je se bude vypisovat poloha vztazného bodu nastroje
F v soufadném systému stroje s poCatkem stroje M.

Jako skuteénéa hodnota v sourfadném systému
obrobku se bude vypisovat poloha Spicky nastroje
(aktivniho nastroje) v soufadném systému obrobku
s pocatkem obrobku W. Pokud je aktivni obrobkova
meéfici sonda, je poloha obvykle vztazena na stfed
kuli€ky méfici sondy.

Posunuti po€atku (NV) charakterizuje polohu obrob-
ku ve stroji. Posunuti pocatku je poloha pocatku ob-
robku W v soufadném systému stroje.

Vedle Cistého posunuti mohou byt v posunuti po¢atku
(NV) obsazena jesté otoceni, zrcadlové prevraceni a
faktor zmény méfitka. Tento komplex je oznacovan
také jako frame.

Ridici systémy SINUMERIK disponuiji celou fadou
fram(: rizné z&kladni framy, systémové framy, nasta-
vitelné framy (napf. G54), programovatelné framy. Ty
dohromady tvofi Fetézec framd, jejichz vysledny cel-
kovy soucet tvofi zékladni frame a soufadny systém
obrobku.

Meéfici cykly nepodporuji zadny frame s aktivnim fak-
torem zmény méfitka. Otadceni a zrcadlové prevraceni
neni podporovano jen v nékterych cyklech a varian-
tach mérfeni.

Pro soufadné systémy stroje a obrobku mohou byt
oddélené nastaveny, pfip. naprogramovany jako jed-
notky ,palce” nebo ,metrické jednotky"“.

Vztazné body

Priklad: Soustruh

krﬂ_l j“h_
w -~

Priklad: Frézka | F

M = pocatek stroje
W = poc¢éatek obrobku
F = vztazny bod néstroje
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Ovod 10.04 -
1.4 Vztazné body na stroji a na obrobku 1

Pokud je aktivovana kinematicka transformace, Fidici
systém rozliSuje mezi zakladnim soufadnym systé-
mem a sourfadnym systémem stroje.

Jestlize je kinematicka transformace deaktivovana,
tento rozdil se neuvazuje.

VSechny nasledujici popisy prfedpokladaji, ze kinema-
ticka transformace je deaktivovana a jsou tudiz vztaze-
ny na souradny systém stroje.

1-24
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- 10.04 Uvod -
1 1.5 Definice rovin, typy nastroju 1

1.5 Definice rovin, typy néstroja

Pomaoci pfikazll G17, G18 nebo G19 mohou byt
nastavovany roviny pro korekci radiusu nastroje.
V zavislosti na typu nastroje jsou délky nastroju pfi-
fazovany osam odlisné, a to nasledujicim zplso-
bem:
Fréza, obrobkova méfici sonda frézovani: 1xy nebo
obrobkova méfici sonda frézovani: 710
Vrtak: 2xy
Soustruznicky nastroj, obrobkova méfici sonda sou-
struzeni: 5xy

E Frézovani

Rovina G17

Typ néstroje  1xy/2xy /710
Délka 1 aktivni v ose Z (aplikata)
Délka 2 aktivni v ose Y (ordinata)
Délka 3aktivni v ose X (abscisa)

Rovina G18

Typ néstroje  1xy/2xy /710
Délka 1 aktivni v ose Y (aplikata)
Délka 2 aktivni v ose X (ordinata)
Délka 3aktivni v ose Z (abscisa)

Rovina G19

Typ néstroje  1xy/2xy /710

Délka 1 aktivni v ose X (aplikata)
Délka 2 aktivni v ose Z (ordinata)
Délka 3aktivni v ose Y (abscisa)

Délky 2 a 3 se pouzivaji jen ve zvlaStnich pfipadech,
napf. pfi upinani thlové hlavicky.

A Z (aplikata) -

Priklad: Frézkas G17

_E_
CT
Il

1
Y (ordinata) ‘| ‘ H
3 1

X
(abscisa)
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Soustruzeni

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

Rovina G18

Typ néstroje 5xy

(soustr. nastroj, obrobkova méfici sonda)

Délka 1 aktivni v ose X (ordinata)
Délka 2 aktivni v ose Z (abscisa)

G17 a G19 se pouzivaji jen pro frézovaci operace
na soustruzich. Pokud strojni osa Y neexistuje, mo-
hou byt frézovaci operace realizovany pomoci kine-
matické transformace TRANSMIT, TRACYL.

V principu méfici cykly podporuji kinematické trans-
formace. Podrobnéjsi vysvétleni naleznete u jednot-
livych méficich cykll a méficich variant.

Upozornéni:

Pokud se na soustruzich méfi fréza nebo vrtak, po-
tom je nastavovanému parametru SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE dosazovana hodnota =2.
Diky tomu se témto nastrojum zapocitava korekce
délky stejné jako u soustruhd.

Kromeé toho existuji v fidicich systémech
SINUMERIK dalSi strojni a nastavované parametry,
jimiz maze byt ovliviiovano zapocitavani korekci
nastroje.

Literatura: /FB1/, Popis funkci: Zakladni stroj

/FB2/, Popis funkci: RozSifovaci funkce

/FB3/, Popis funkci: Specialni funkce

G18: standardni nastaveni pro soustruhy

\’i. Ty (abscisa)
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10.04

1.6 Pouzitelné mérici sondy

Uvod

1

1.6 Pouzitelné méfici sondy

Funkce

Pro zjiStovani rozmérd nastroje a obrobku je zapotiebi
meéfici sonda, kter4 pfi vychyleni dodava zménu signalu
(hrana).

Méfici sonda musi fungovat témeér beznarazové. |:.'

(3D)

Riznymi vyrobci jsou nabizena rtizné provedeni L.;I_ o
meéficich sond. Méfici sondy se lisi podle poctu smé-
ri, v nichz jsou schopny méfit:
Jednosmérné
Dvousmeérné
Mnohosmérné
Typ méfici sondy je zapotfebi v méficich cyklech

— —

_—l"

Obrobkova sonda

Smeéry méreni:

mnohosmérna

dvousmérna  jednosmérna

fi_: , Z::T

zadat prostfednictvim parametru (_ PRNUM) (viz
kapitola 2.10).

Jednosmérna meérici sonda

Aby bylo mozné pouzivat tento typ sondy, musi byt
vieteno polohovatelné pomoci funkce SPOS v NC sys-
tému a spinaci signal sondy s otd¢enim o 360° musi byt
prenositelny do pfijimaci stanice (na ramu stroje).

Ve vietenu musi byt méfici sonda mechanicky nastave-
na tak, aby pfi poloze vietena 0° bylo mozné méfit

v nasledujicich smérech:

Rovina X-Y G17: kladny smér X

Rovina Z-X G18: kladny smér Z

Rovina Y-Z G19: kladny smér Y

S jednosmérnou sondou trva méreni déle, protoze
vieteno musi byt v cyklu vicekrat polohovano pomo-
ci pfikazu SPOS.

pouzivana predevsim
na frézkach

N

Nastrojova sonda

mnohosmérna (3D)

pro soustruhy

S &

-
N

Prifazeni typu méfici sondy:

Typ méfici son- Soustruhy Frézovaci a obrabéci strediska
dy
Méreni nastroje Méreni obrobku Méreni obrobku
mnohosmérné X X X
dvousmérné - X X
jednosmérné - - X

S dvousmeérnou méfici sondou se pfi méfeni obrobku zachézi stejné jako s jednosmeérnou.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.6 Pouzitelné mérici sondy

10.04

PFi pouziti obrobkovych méficich sond je zapotrebi
vedle sméru spinani vénovat pozornost také pfenosu
spinaciho signalu na ram stroje (radiovy, infracerveny
nebo kabelovy prenos).

U nékterych provedeni je pfenos mozny jen pfi nékte-
rych polohach vietena nebo jen v urcité oblasti.

Tim je pouziti méfici sondy eventualné jesté dale ome-
zeno.

V kazdém pfipadeé je nutno v této oblasti vénovat po-
zornost informacim od vyrobce méfici sondy, resp. vy-
robce stroje!
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10.04 Uvod
1 1.7 Meérici sonda, kalibraéni télisko, kalibraéni nastroj 1

1.7 Mérici sonda, kalibraéni télisko, kalibraéni néstroj

1.7.1 Meéfeni obrobkl na frézkadch a v obrébécich stfediscich

ﬂ Obrobkovéa méfici sonda T
. v - vy o robkova sonda
U frézek a obrabécich stredisek se s méfici sondou pro frézky, obrabéci strediska

zachazi jako s nastrojem typu 1xy a proto je potfeba
ji takto zadat i do paméti nastroju.
Od SW 4 se muze pouzivat také typ nastroje 710

=
(3D méfici sonda). l ) $ ) I 1
3 1
Zadani do paméti nastroju: L1=~=.,,
Typ néstroje (DP1): 710 nebo 1xy kaEIT[14]=1
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 . _CBIT[14)=0

Réadius (DP6): r =

Délka 1 — z4kladni rozmér (DP21): | jen je-li tfeba
Opotfebenim a ostatnim parametrim néastroje je
potfeba dosadit nulu.

Prostfednictvim parametru _CBIT[14] je mozno nasta-
vit, zda se délka L1 vztahuje na stfed kulicky nebo na
jeji obvod.

_CBIT[14] viz kapitola 9.2.4 (Centralni bity)

Kalibrace

PFed pouzitim méfici sondy musi byt provedena jeji kalibra-
ce. Pri kalibraci jsou ur€ovany spinaci body, zkresleni polo-
hy (odchylka polohy) a platny radius kulicky obrobkové méfi-
ci sondy a tyto Udaje se pfenéseji do prislusnych datovych
poli _WPJ..] v datovém modulu GUD6.DEF.

PFi standardnim nastaveni jsou k dispozici datova pole pro 3
mefici sondy. Maximélné jich mize byt 99.

-

Kalibrace se muze provadét ve zndmych vyvrtanych dirdch
na plochach obrobku, jez vykazuji odpovidajici tvarovou
presnost a malou drsnost povrchu.

Pouziti speciélnich kalibracnich téles neni u frézek a
obrébécich stfedisek nijak zvlast podporovano.

Pro kalibraci a méfeni pouzivejte stejnou rychlost méfeni.

Pro operaci kalibrace je pfipraven specialni cyklus.
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10.04

1.7.2 Meéreni néstroja na frézkach a v obréabécich strediscich

Nastrojova méfici sonda

Nastrojové méfici sondy maji v datovém modulu
GUDG6.DEF vlastni datova pole _TP[ ] pfip. _TPWI[].
Zde je zapotfebi zadat spinaci body a primér horniho
disku, pfip. délku hrany.

Pfed kalibraci musi zde byt uloZzeny pfiblizné hodnoty
— pfi poziti cyklt v automatickém provoznim rezimu.
Tak bude v cyklu poloha méfici sondy rozpoznéna.

PFi standardnim nastaveni jsou k dispozici datova
pole pro 3 méfici sondy. Maximalné jich muze byt 99.

Kalibrace, kalibraéni nastroj

PFed pouzitim méfici sondy musi byt provedena jeji
kalibrace. Pfi kalibraci jsou pfesné ur€ovany jeji spi-
naci body a tyto hodnoty se ukladaji do pfislusnych
datovych poli.

Kalibrace se provadi pomoci kalibra¢niho néstroje.
Rozmeéry tohoto néstroje jsou pfitom pfesné znamy.
Pro kalibraci a méfeni pouzivejte stejnou rychlost
meéfeni.

Pro operaci kalibrace je pfipraven specialni cyklus.

Zadani kalibra¢niho néstroje do paméti nastroju:

Méreni frézovaciho
nastroje

délka, radius

Kalibrace sondy

~F
L1

néastrojova sonda

Typ néstroje (DP1):

710 nebo 1xy

Délka 1 — geometrie (DP3):

L1

Radius (DP6):

r

Délka 1 — zakladni rozmér
(DP21):

jen je-li tfteba

Opotifebenim a ostatnim parametrim néstroje je za-

potfebi dosadit nulu.
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1.7 Meérici sonda, kalibraéni télisko, kalibraéni nastroj

Uvod

Méfeni obrobkt na soustruhu

Obrobkova méfici sonda

U soustruhl se s nastrojovymi méficimi sondami za-

chézi stejné jako s néstroji typu 5xy s pfipustnymi polo-
hami bfitl (SL) 5 az 8 a takto je také zapotrebi je zadat

do paméti nastroju.

Udaje délky se u soustruznickych nastroji vztahuji na
Spicku nastroje, u obrobkovych méficich sond na sou-
struzich oproti tomu na stfed kulicky.

V zavislosti na své poloze jsou méfici sondy rozdéleny

néasledujicim zpasobem:

Nastrojova méfici sonda SL 7
Zadani do paméti nastroju:

Typ néstroje (DP1): 5xy
Poloha bfitu (DP2): 7
Délka 1 — geometrie: L1
Délka 2 — geometrie: L2

Radius (DP6):

r

Délka 1 — zakladni rozmér (DP21):

jen je-li tteba

Délka 2 — zakladni rozmér (DP22):

jen je-li tteba

Opotfebenim a ostatnim parametrim néstroje je

zapotrebi dosadit nulu.
Nastrojova méfici sonda SL 8
Zadani do paméti nastroju:

Obrobkovéa sonda pro soustruhy

Priklad: poloha bfitu SL = 7

&

Typ néstroje (DP1): 5xy
Poloha bfitu (DP2): 8
Délka 1 — geometrie: L1
Délka 2 — geometrie: L2

Radius (DP6):

r

Délka 1 — zakladni rozmér (DP21):

jen je-li tteba

Délka 2 — zakladni rozmér (DP22):

jen je-li tteba

Opotfebenim a ostatnim parametrim néstroje je

zapotrebi dosadit nulu.

Obrobkovéa sonda pro soustruhy

Priklad: poloha bfitu SL = 8

1

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelskéa prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04

1-31



Uvod 10.04
1 1.7 Meérici sonda, kalibraéni télisko, kalibraéni nastroj 1

ﬂ Nastrojova meéfici sonda SL 5, pfip. 6 Obrobkovéa sonda pro soustruhy
Zadani do paméti nastroju:
” - Poloha bfitu nastroje Poloha bfitu nastroje

Typ nastroje (DP1): 5xy SL=5 SL=6

Poloha biitu (DP2): 5, prip. 6 f?

Délka 1 — geometrie: L1

Délka 2 — geometrie: L2

Radius (DP6): r fe

X
Délka 1 — z4kladni rozmér (DP21): | jen je-li tfeba
Délka 2 — z4kladni rozmér (DP22): | jen je-li tfeba

Opotfebenim a ostatnim parametrim néastroje je
zapotrebi dosadit nulu.

ﬂ Kalibrace, kalibraéni téleso Kalibrace obrobkové sondy
PFed pouzitim méfici sondy musi byt provedena jeji
kalibrace. Pfi kalibraci jsou uréovény spinaci body,
zkresleni polohy (odchylka polohy) a pfesny radius
kuli€ky obrobkové méfici sondy a tyto Udaje se pre-
naseji do pfislusnych datovych poli _WP]..]
v datovém modulu GUDG6.DEF.

Priklad: kalibrace v referenéni drazce, SL =7

PFi standardnim nastaveni jsou k dispozici datova
pole pro 3 méfici sondy. Maximélné jich muze byt
99.

Kalibrace obrobkovych méficich sond na soustruzich se Zuz
obecné uskute€riuje pomoci kalibraénich téles (refe-
renénich drazek). Pfesné rozméry referencni drazky
jsou znamé a jsou ulozeny v odpovidajicich datovych

polich _KBJ[ ] v datovém modulu GUD6.DEF.

PFi standardnim nastaveni jsou k dispozici datova pole
pro 3 kalibracni télesa. V programu se uskutecriuje
volba kalibra¢nich téles pomoci proménné _CALNUM.

Je mozn4 také kalibrace na znamé plose.

Pro kalibraci a méfeni pouzivejte stejnou rychlost
meéfeni.

Pro operaci kalibrace je pfipraven cyklus s riznymi
variantami méreni.
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1.7.4 Meéreni néstroja na soustruzich

Nastrojova méfici sonda

Nastrojové méfici sondy maji v datovém modulu
GUDG6.DEF vlastni datova pole _TP[ ] pfip. _TPW[].
Zde je zapotfebi zadat spinaci body. Pred kalibraci
musi zde byt ulozeny pfiblizné hodnoty — pfi poziti
cykld v automatickém provoznim rezimu. Tak bude
v cyklu poloha méfici sondy rozpoznéna.

PFi standardnim nastaveni jsou k dispozici datova
pole pro 3 méfici sondy. Maximalné jich muze byt 99.

Kromeé soustruznickych nastrojad mohou byt méfeny
také vrtéky a frézy.

Kalibrace, kalibraéni nastroj

PFed pouzitim méfici sondy musi byt provedena jeji
kalibrace. Pfi kalibraci jsou pfesné uréovany spinaci
body nastrojové méfici sondy a tyto hodnoty se
ukladaji do prislusnych datovych poli.

Kalibrace se provadi pomoci kalibra¢niho néstroje.
Rozméry tohoto néstroje jsou pfitom pfesné znamy.
Pro kalibraci a méfeni pouzivejte stejnou rychlost
meéfeni.

Pro operaci kalibrace je pfipraven cyklus se special-
nimi variantami méfeni.

U soustruht se s kalibraénim nastrojem zachézi stej-

né jako s soustruznickym nastrojem s polohou bfitu 3.

Udaje délky jsou vztazeny na obvod kuli¢ky, nikoli na
jeji stred.

Zadani do paméti nastroju:

Méreni soustruznického néstroje

Délka 1, Délka 2

Kalibra¢ni nastroj pro nastrojovou
sondu na soustruhu

Typ nastroje 5xy, poloha bfitu néstroje SL = 3

Typ néstroje (DP1): 5xy

Poloha bfitu (DP2): 3

Délka 1 — geometrie: L1

Délka 2 — geometrie: L2

Radius (DP6): r

Délka 1 — z4kladni rozmér (DP21): | jen je-li tfeba
Délka 2 — z4kladni rozmér (DP22): | jen je-li tfeba

Opotfebenim a ostatnim parametrim néstroje je
zapotrebi dosadit nulu.
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Princip méreni

Funkce

Létajici méreni

V Fidicim systému SINUMERIK je realizovan princip
Jétajiciho méfeni“. Zpracovani meficiho signélu se
uskutecnuje pfimo v NC systému a vyznacuje se
malymi dobami zpozdéni pfi zjiStovani méfenych
hodnot. Diky tomu jsou mozné vysoké rychlosti mé-
feni pfi pfedem zadané rychlosti méfeni a ¢as vyna-
lozeny na operaci méfeni je zkracen.

Pripojeni méfici sondy
Na rozhrani periferii fidicich systémud SINUMERIK
jsou k dispozici dva vstupy pro pfipojeni spinacich

méficich sond.

Prabéh operace méfeni

Operace bude popsana na zékladé méreni obrob-
ku. Pro méfeni nastroje je postup analogicky. Zde
se vSak pohybuje nastroj a méfici sonda je na jed-
nom misteé.

Skute€né pohyby na stroji mohou byt podminény
jeho konstrukci a mohou se lisit. Méfeni obrobku je
popsano takto:

Obrobek stoji a méfici sonda se pohybuije.

Pocéatecni pozici pro operaci méfeni je poloha
vzdalend o _FA pred pfedem zadanou pozadova-
nou polohou (o¢ekavana kontura).

Pocatecni poloha se vypocitava v cyklu na zakladé
pfedem zadanych parametrd a Gdaji o méfici son-
dé. Lze zvolit, Ze az na pocatecni pozici se najizdi
rychlym posuvem GO nebo polohovaci rychlosti G1;
od této polohy se pouziva méfici rychlost.

Spinaci signal je o¢ekavan na draze dlouhé 2 _FA

od poc¢éatecni pozice. Jinak se aktivuje alarm, pfip. je

meéfeni opakovano.

Z toho vyplyvajici vysledna maximalni méfici poloha

se nachézi s méficim bloku cyklu.

V okamziku sepnutého signalu od sondy se momen-

talni skuteéna pozice ulozi do paméti, méfici osa
bude zastavena a spusti se funkce ,Vymazani
zbytkoveé drahy*“.

Zbytkova draha se nerovnd ujeté draze ulozené v méfi-

NC

Skute¢na
hodnota

Vymazani
zbytkové drah

Zjisténi skuteéné
hodnoty

Regulace polohy

Princip méfeni

Pocate¢ni poloha

meéfici operace Max. méfici poloha
Pozadovana poloha
a0 Méfici draha | Méfici draha |k
= | Fa _Fa
y
4 Skute¢na
L poloha | [Zbytkova draha
Vi 1 [
W1 - .
Poloha, kdyz se osy
l*"nehybaji (méfici sonda
bty je vychylend)
'_ - Obrobek 5
Mé&fFici sonda
Ocekavana kontura

Skute¢na kontura
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cim bloku. Po vymazani maze byt zpracovan nasledu;ji-
ci blok v cyklu. Méfici osa se pohybuje zpéatky do poca-
te¢ni pozice. Eventualné aktivované opakovani meéfeni
se znovu spousti od tohoto bodu.

Mérici draha _FA

Méfici drdha _FA udava vzdalenost mezi pocatecni
polohou a o€ek&vanou polohou sepnuti (pozadovanou
polohou) méfici sondy.

? (viz kapitola 2)

Mérici rychlost

Méfici rychlost zavisi na méfici draze _FA av pfipadée
standardniho nastaveni pfi _FA=1 ¢ini 150 mm/min; pfi
_FA > 1: 300 mm/min. Parametry cyklu _VMA pfitom je

=0.

Uzivatel mdze nastavit i jiné méfici rychlosti. Za tim
ucelem je tfeba dosadit _VMS hodnotu > 0
(viz kapitola 2).

Maximalni pfipustna méfici rychlost vyplyva z téchto
parametra:

Brzdné chovani osy

PFipustna drdha vychyleni sondy

Zpozdéni pfi zpracovani signalu

Brzdné dréha, vychyleni sondy

Pozor

V rdmci drahy pfipustného vychyleni méfici sondy musi
byt vzdy zaruceno bezpecné zabrzdéni méfici osy az do
Uplného zastaveni.

Jinak dojde k jejimu poskozeni!

Od rozpoznani spinaciho signélu az do aktivovani pfika-
zu pro brzdéni méfici osy je k dispozici pro fidici systém
typické zpozdéni t zplsobené zpracovanim signélu (takt
IPO: MD 10050: SYSCLOCK_CYCLE_TIME a MD
10070: IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO). Takto vznika
jedna ¢éast brzdné drahy.

Vleéna chyba méfici osy je redukovana. Vzdalenost
vle¢né chyby zavisi na rychlosti a sou¢asné zavisi
také na nastavené regulaéni konstanté méfici osy
(zesileni regula¢ni smycky pfislusné osy stroje: Fak-
tor Kv).

Kromeé toho je nutno brat v ivahu také zpozdéni

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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brzdéni osy.
Takto dohromady vznika pro danou osu specificka
brzdna draha zavisla na rychlosti.

Faktor Kv je strojni parametr MD 32200:
POSCTRL_GAIN.

Osové zrychleni / zpozdéni brzdéni a je ulozeno v pa-
rametru

MD 32300: MAX_AX_ACCEL. Mohou se vSak vy-
skytovat i dalSi vlivy, které vSak uz nemaji takovou
vahu.

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

Vypogéet brzdné drahy

Brzdné draha, kterou je potfeba vzit v ivahu, se vypoci-

ta nasledujicim zpasobem:

1000.v?
S, =1000.v.t + 2— +Ds
a
b D% i e g Graf zavislosti drahy na ase pro
1 2 rGzné méfici rychlosti podle pikladu
S, Brzdna draha v mm vypoctu
v Méfici rychlost v m/s "
e . , 5 [mm]
t  Zpozdéni signalu Vs ] _
v v s v v s 2 iy Nulova
a  Zpozdéni brzdéni v m/s o e ry‘ér‘]’l‘é’; osy
e
Ds Vzdalenost vleéné chyby v mm 7| ] /" _—Nuova
rychlost
Ds=v/Kv v zde v m/min 5
Kv Zesileni smyc¢ky v (Mm/min)/mm ]
ﬁsl
P¥iklad vypoétu: e T
fiklad vypoétu: o =] 0 i
v =6 m/min = 0,1 m/ s méfici rychlost 18me Zpozdeni signalu
a = 1 m/s® Doba zpozdéni brzdéni

t = 16 ms Zpozdéni signalu
Kv =1 v (m/min)/mm

Vychyleni méfici sondy = brzdna dradha az k tplné-

mu zastaveni méfici osy: s, = 12,6 mm.

Jednotlivé podily brzdné drahy jsou pfitom nasledujici:

Ds=6/1=6 mm vle¢na chyba

Ds2 =1000-0,01/2+ 6 =11 mm podil pro danou osu

Ds2 = 1000-0,1/0,016 + 6 = 1,6 mm podil zpasobeny
zpozdénim signalu.
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Presnost méreni

Od rozpoznani spinaciho signélu méfici sondy az po
pfevzeti zméfené hodnoty do fidiciho systému se
vyskytuje zpozdéni. Toto zpozdéni je zplsobeno
pfenosem signalu méfici sondy a omezenou rych-
losti hardwaru Fidiciho systému. V tomto ¢ase je
urazena drdha, ktera zpasobuje chybu zmérené
hodnoty. Tento vliv mize byt minimalizovan snize-
nim meéfici rychlosti.

PFi méfeni nastroju na frézkach s ota€ejicim se vie-
tenem ma dodatecny vliv také toto otaCeni. Ten vSak
muze byt kompenzovéan pouzitim korekénich tabulek
(viz kapitola 5.2.1).

Dosazitelné presnost méfeni zavisi na nasledujicich
faktorech:

Opakovatelnost stroje

Opakovatelnost meéfici sondy

Rozliseni méficiho systému

V kapitole 10.4 je uveden testovaci program pro zjisto-
vani celkové opakovatelnosti zafizeni.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.9  Strategie pfi méreni obrobkl s korekcemi néstroje

Aby bylo mozné zjistit skutec¢né odchylky méfeni na

ﬂ obrobku a aby je bylo mozné korigovat, je nezbytné
pfesné zjisténi skutec¢nych rozmérd obrobku a po-
rovnani s predem zadanymi pozadovanymi hodno-
tami. Odtud Ize odvodit korekci nastroje pouzitého
pFi obrabéni.

n Funkce

PFi méfeni na stroji se skute€ny rozmér odvozuje pomoci
systému pro meéfeni dradhy na interpolacnich osach

s regulaci polohy. Pro kazdou odchylku méfeni zjisténou
na zéakladé porovnani skute¢ného a pozadovaného roz-
meéru obrobku existuje velky pocet pFicin, které se

v z4sade daji rozdélit do tfi kategorii:

Mérici odchylky jejichz pfi€ina nepodléhdz4&d n é
m u Trendu, napf. rozptyl polohovani interpolacnich
os nebo rozdily méfeni mezi internim méfenim (méfici
sonda) a externim méficim zafizenim (mikrometr, mé-
fici pfistroj atd.).

Zde existuje moznost vyuzit tak zvanych empirickych
hodnot ulozenych ve zvlastni paméti, a s jejich po-
moci zjistény rozdil mezi skute€nou a pozadovanou
hodnotou automaticky korigovat.

Mérici odchylky, jejichz pFi€iny podléhaji jed-
nomu trendu, napf. opotfebeni nastroje nebo te-
pelné protazeni vietena.

Nahodné odchylky, napf. zplsobené teplotnimi
fluktuacemi, chladici kapalinou a mirnym znegiste-
nim meéfenych mist.

Pro zjiStovani korekénich hodnot mohou byt

v idedalnim pfipadé zohlednovany jen ty méfici od-
chylky, jejichz pfi¢ina podléh& néjakému trendu.
Protoze vSak nikdy neni zndmo, jakou velikosti a
smérem se nahodné odchylky méfeni podileji na
jeho vysledku, je zapotfebi strategie (vypocet
klouzavého prdmeru), kterd ze zméfenych rozdild
mezi skute¢nou a pozadovanou hodnotou urci
hodnotu korekce.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Vypogéet stfedni hodnoty

Jako vhodn& metoda se ukazal vypocet stfedni hod-
noty ve spojeni s vadzenim jednotlivych zméfenych
hodnot.

Vzorech pro vypocet této stfedni hodnoty zni:

Mi_ =Mi, - Ma= Dp
k
Miew  Nova stifedni hodnota = hodnota korekce
Mi Stfedni hodnota z posledniho méreni
k Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty
D, Zméreny rozdil skute¢na - pozadovana hodnota
(minus eventualni empirickd hodnota)

ﬂ Tento vypocet stfedni hodnoty zohlednuje trend méfici
odchylky v sérii obrabéni, pficemz vahovy faktor k, na
jehoz zakladeé je stfedni hodnota tvofena, je valitelny.

Novy vysledek méreni, ktery je zatizeny nahodnymi
meficimi odchylkami, mé v z4vislosti na vdhovém
faktoru pouze dilci vliv na novou hodnotu korekce
nastroje.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Matematick& charakteristika stfedni hodnoty pfi
riznych vahovych faktorech k

Cim vétsi je hodnota k, tim pomaleji bude vzorec
reagovat, kdyz se vyskytnou velké odchylky pfi
vypoctu, pfip. opacné korekce, sou¢asné se vSak
s narlstajicim k snizuje vliv ndhodného rozptylu.
Cim mensi je hodnota k, tim rychleji bude vzorec
reagovat, kdyz se vyskytnou velké odchylky pfi
vypoctu, pfip. opacné korekce, a tim vétsi viiv
budou mit ndhodna kolisani hodnot.

Stfedni hodnota Mi je nulova po urcity pocet obrob-
ka i tak dlouho, dokud vypocitana stfedni hodnota
neprekroci oblast ,korekce nuly“ (parametr cyklu

_TZL, viz kapitola 2). Od této meze se bude korekce

s vypoctenou stfedni hodnotou uplatfiovat.
Jestlize se stfedni hodnota pfi korekci pouzivala,
bude po skon&eni méfeni v paméti vymazéana.
Nasledujici méfeni proto opét zacina s Miy, = 0.

Priklad vypoétu stfedni hodnoty a korekce

Stfedni hodnoty pro dva rizné vahové
faktory k
I
&
! Dolni mez =
TZL - ,i. Lkorekce nuly*
A |
f |
ypodtena |
stredni |
hodnota ~T
|
|
Nastavena 1' >
pozice 0 E i
[
Pocet operaci prumérovani
(pocet obrobku)

Vyvoj stfednich hodnot pro dva riizné

Dolni mez = 40 mm (_TZL = 0,04) vahove faktory k
Di Stfed. hodnota | Stfed. hodnota
[rm] k=3 k=2 |".'le Stredni hodnoty > _TZL
[n-m] [n-m] T se pouzivaji jako korekce
5
1. méfeni | 30 10 15 - 4 Korekee nuly
(TZL)
2. méfeni | 50 23,3 32,5 a0
3. méfeni 60 35,5 46,2 1 20
4. méfeni 20 30,3 10 iy
5 méfeni 40 32,6 25
6. méreni 50 38’4 37’5 Pocet operaci prumérovani
7. méfeni 50 42,3 § 43,75 m k=2 (pocet obrobku)
8. méfeni 30 10 15 k=3
9. méfeni 70 30 42,5 N
10. méfeni| 70 43,3 k 35

PFi méfenich s oznacenymi poli¢ky se budou u korekci
nastroje pouzivat uvedené stfedni hodnoty (vypoctena
stfedni hodnota > _TZL):

Pokud je k=3, v 7. a 10. méfeni (J a k),

pokud je k = 2, potom v 3., 7. a 10. méfeni (I, m a n).
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Parametry pro kontrolu vysledku méfeni a korekce

Vysvétleni

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

Za ucelem dalSich korekci vyplyvajicich z rozméro-
vych odchylek jsou k pozadovanému rozmeéru pfifa-
zeny symetrickd toleranéni pasma, kter4 maji za na-
sledek rdzna chovani.

Empiricka hodnota/stiredni hodnota _EVNUM
Empirické hodnoty slouzi pro potlaceni rozmérovych
odchylek, jez nepodléhaji zadnému trendu.

Pokud si nepfejete pouzivat zadné empirické hodnoty,
je zapotrebi dosadit _EVNUM = 0.

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

_EVNUM udévé cislo v rdmci této paméti empirickych
hodnot. Rozdil skute¢né a pozadované hodnoty zjis-
tény v méficim cyklu je korigovan o tuto hodnotu pred
vSemi dalSimi korekénimi operacemi.
To se tyka nasleduijicich:
Méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje
Méfeni obrobku jednobodovym méfenim s auto-
matickou korekci posunuti po¢atku
Méfeni nastroje

Stfedni hodnota _EVNUM se uplatriuje jen pfi méfe-
ni obrobku s automatickou korekci nastroje.

PFi vypoctu stfedni hodnoty maze byt v rdmci jedné
série opracovani zohlednovana stfedni hodnota zjis-
téné pred méfenim na tomtéz méficim misté u prede-
Slého obrobku (_CHBIT[4]=1).

Stfedni hodnoty se ukladaji v datovém modulu
(GUD5) v pali _MV] ] stfedni hodnota. _EVNUM
udava cislo paméti stfednich hodnot v tomto poli.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Bezpe€né oblast _TSA
Bezpecné oblast se uplatriuje u téméf vSech variant
meéfeni a nem4a zadny vliv na sestavovani korekénich
hodnot, slouzi pro diagnostické ucely.
Jestlize je dosazeno této hranice, Ize predpokladat:
Zavadu méfici sondy
Nespravné zadani pozadované polohy nebo
Nepfipustnou odchylku od pozadované polohy.

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

Kontrola rozdilu rozméru _TDIF

_TDIF se uplatriuje pouze pfi méfeni obrobkud s auto-
matickou korekci nastroje a pfi méfeni nastroje.

Ani tato hranice nema zadny vliv na sestavovani ko-
rekci. PFi jejim dosazeni je s nejvétsi pravdépodob-
nosti nastroj opotfebovan a musi byt vyménén.

Obsluhujicimu pracovnikovi se vypiSe alarmové hla-
Seni, ale ve zpracovani programu je mozné pokraco-
vat stisknutim tlacitka NC-Start.

Tato toleran¢ni hranice je obecné pouzivana v PLC
pro Ucely spravy néstroja (nahradni nastroje, sledo-
vani opotrebeni).

Tolerance obrobku _TLL, TUL

Oba parametry se uplatfiuji jen pfi méfeni obrobku

s automatickou korekci nastroje.

Pokud je zjiSténa rozmérova odchylka, ktera lezi

v rozmezi hodnot ,2/3 tolerance obrobku* a ,Kontrola
rozdilu rozméru“, bude tato odchylka povazovéna za
100% korekce néastroje. Pfedchézejici hodnota pra-
meéru bude vymazana.

To umozriuje rychlou reakci na velké rozmérové od-
chylky.

PFi prekroc€eni toleranéni meze obrobku se obsluhuji-
cimu pracovnikovi vypiSe v zavislosti na pfislusné
mezi ,Pfekro¢eni rozméru” nebo ,Nedosazeni rozmeé-

ru-.
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2/3-tolerance obrobku _TMV

_TMV se uplatriuje jen pfi méfeni obrobku s automatic-
kou korekci nastroje.

V rdmci oblasti ,,Dolni toleranéni mez“ a ,2/3-tolerance
obrobku“ se uskutecnuje vypocet stfedni hodnoty podle
vzorce uvedeného v kapitole ,Strategie méfeni*.

Mipe Se porovnava s oblasti korekce nuly:
Pokud je Mipg, VétSi nez tato hodnota, provede se
korekce o hodnotu Mipg, @ odpovidajici pamét

stfedni hodnoty se vymaze.
Pokud je Mipg, mensi nez tato hodnota, zadna

korekce se neprovadi.. Tim se zabranuje skokovym
zménam korekci.

Vahovy faktor pro vypoc€et stfedni hodnoty _K

_K se uplatriuje jen pfi méfeni obrobku s automatickou
korekci néastroje. Pomoci vahového faktoru maze byt
nastavovana rlizné uroven vlivu jednotlivych méfeni.

Takto bude mit novy vysledek méfeni v zavislosti na
hodnoté _K pouze omezeny vliv na novou korekci na-
stroje.

Dolni toleranéni mez (oblast korekce nuly) _TZL
_TZL se uplatriuje v nasledujicich situacich:
Méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje
Méfeni nastroje a kalibrace pomoci nastrojové a
obrobkové méfici sondy
Toto toleran¢éni pAsmo odpovid4 velikosti maximalni
nahodné odchylky rozméru. Je tfeba ji zjistit pro kazdy
stroj zvl4st.
V ramci tohoto rozmezi se zadna korekce nastroje ne-
provadi.

PFi zméfeném rozdilu mezi skuteénou a pozadova-
nou hodnotou, eventudlné korigovanou o empirickou
hodnotu, se vSak pfi méfeni obrobku s automatickou
korekci nastroje aktualizuje a znovu uklada do pa-
meéti stfedni hodnota pro toto méfici misto.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Uvod

10.04
1.10 Parametry pro kontrolu vysledku méreni a korekce

Toleran¢ni pAsma (oblast pfipustné tolerance rozméru) a

z nich odvozené reakce jsou definovany nasledujicim

zplUsobem:
Pfri méreni obrobku s automatickou korekci
nastroje
L Alarm: ,Prekroéeni bezpe¢né oblasti*
TSA — Bezpecné oblast I
- -[ Alarm: ,Prekro¢eni pfipustného
‘ i J' rozdilu rozméru
_TDIF Kontrola rozdilu rozméru ;
] Korekce aktualni odchylky
Alarm: ,Nedosazeni rozméru*,
[ ,Prekroceni rozméru*“
_TLL, _TUL | |1 Tolerance obrobku R
}- Korekce aktualni odchylky
_TMV 2/3 tolerance obrobku -
Pramérovani (_EVNUM, _K)
a korekce o hodnotu praméru
_TZL Korekce nuly (dolni hranice)
1. -
\\\N Pozadovana hodnota |
[ \‘Prﬂmérovéni se uklada

V meéficich cyklech je pozadovany rozmér obrobku po-
lozen z davodd symetrie doprostfed a + meze toleranc¢-

niho pasma.

Dalsi informace viz kapitola 2.3.11 ,Toleran¢ni pa-

rametry ..."

Pri méreni nastroje

_TSA

_TOIF

_TZL

— Bezpecna oblast

Kontrola rozdilu rozméru

Alarm: ,Prekroceni bezpe¢né
oblasti*

-|— Korekce nuly (dolni hranice)

N

Alarm: ,Prekro¢eni pfipustného
rozdilu rozméru

Korekce se pfenasi do paméti
nastroju

-

Pozadovana hodnota

l Pamét nastroju
nezménéna
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10.04
1.10 Parametry pro kontrolu vysledku méreni a korekce

Pri méreni obrobku s korekci posunuti po€at-

ku
I Alarm: ,Prekroceni bezpe¢né
oblasti*
_TSA Bezpecna oblast I
l Korekce paméti posunuti pocatku

Pozadovana hodnota J

NN

Pri kalibraci obrobkové méfici sondy

Alarm: ,Prekro€eni bezpe¢né
oblasti*

Bezpecna oblast

o AN '

_TsA
Korekce Udaju obrobkové méfici
sondy se provadi
_TZL Korekce nuly (dolni hranice)
Pozadovana hodnota —

I

Y

Udaje obrobkové méfici
sondy jsou nezménény

Pri kalibraci nastrojové mérici sondy

Alarm: ,Prekroceni bezpe¢né
oblasti*

|

_T3A —Bezpecna oblast

Korekce Udaju nastrojové méfici
ondy se provadi

Korekce nuly (dolni hranice)
e T

_TZL -|-
ozadovana hodnota

J Udaje nastrojové méfici

sondy jsou nezménény

1-45

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelskéa prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04



- Ovod 10.04 -
1 1.11 Vliv empirické hodnoty, stfedni hodnoty a toleranénich parametri 1

1.11 Vliv empirické hodnoty, stfedni hodnoty a toleran€nich parametra

Nasledujici vyvojovy diagram ukazuje princip funkce
empirické a stfedni hodnoty a toleran¢nich parametr(
na méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje.

Méfici cyklus

Méreni

Vypocet rozdilu
skute¢néa/pozadovana hodnota

Rozdil minus
empiricka hodnota

Ne Rozdil > Ano

bezpecné oblast
_TSA

Ne Rozdil > Ano N
Kontrola rozdilu . ny[)ISZ o
rozméru _TDIF Prekro€eni bezpecné

= oblasti

Rozdil >
tolerance obrobku
_TUL/_TLL

Vypis:
Prekroceni
pripustného
rozmérového rozdilu

Ne

Vypis:
Prekro€eni nebo
Nedosazeni rozméru

Strategie korekce

Rozdil >
2/3 tolerance obrobku,
_TMV

Ne Ano

Opakovat méreni?

Ne

Vypocet stfedni hodnoty, Vymazani stfedni
pfi¢emz se bere v ivahu vahovy faktor _K hodnoty Doslo
i k prekrocent

I
|
I
|
I
|
| bezpecné oblasti?
Stfedni hodnota Korekce o rozdil | I
> dolni mez _TZL (= korekce 100%) | uly
I
I
I
|
I
I
I
I

Konec programu jen
pomoci RESETu

Ulozeni stfedni hodnoty | | Korekce pomoci stfedni hodnoty
(jen pro _CHBIT[4] = 1) (= vyhlazena korekce)

Vymazani stfedni
hodnoty

e e
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1.12

1.12.1

10.04

1.12 Prehled funkci méricich cykll pro technologii frézovani

Uvod

Prehled funkci méricich cykla pro technologii frézovani

Méreni néstroju na frézkach a v obrébécich stfediscich

Funkce

Pomaoci cyklu CYCLE971 mUze byt uskute¢hiovana
kalibrace nastrojové méfici sondy a méreni délky
a/nebo radiusu pro frézovaci nastroje.

Kalibrace néstrojové mérici sondy

Vysledek:
Spinaci bod méfici sondy vztazeny na pocatek sou-
fadné soustavy stroje.

Od SW 6.3
je mozné vztahnout tuto hodnotu také na pocéatek
soufadné soustavy obrobku.

Méreni néastroje

Vysledek:
Délka néstroje

Radius nastroje

Kalibra¢ni nastroj

Nastrojova sonda

Méfeni vrtaku r'_':_'_:]
Délka '5‘

A

v

Méreni frézy

Délka, radius

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.12.2 Kalibrace obrobkové mérici sondy

n Funkce

Pomaoci cyklu CYCLE976 muze byt pro urcitou osu a
pro uréity smér provadéna kalibrace obrobkové mé-

fici sondy ve vyvrtané dife (kalibra¢ni kruh) nebo na
urcité ploSe.

E Kalibrace obrobkové méfici sondy

Vysledek:

Spinaci bod méfici sondy, pfip. spolu s odpovidaji-
cim vychylenim, odpovida platnému primeéru kulicky
mefici sondy.

Obrobkova méfici sonda v kalibracnim
kruhu nebo kalibraéni dire

Kalibrace na plose

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.12.3 Méfeni obrobku v jednom bodé

n Funkce

Pomoci cyklu CYCLE978 mUze byt provddéno mé-
feni v jednom bodé na ploSe.

Na meéfici bod se najizdi rovnobézné s osou v aktiv-
ni soufadné soustavé obrobku.

V zévislosti na varianté méfeni mize vysledek mé-
feni ovliviiovat zvolenou korekci nastroje nebo po-
sunuti pocatku.

E Méreni obrobku: Méfeni surového obrobku

Vysledek:
Poloha

Odchylka
Posunuti pocatku

E Méreni obrobku: Méfeni v 1 bodé

Vysledek:
Skute€ny rozmér

Odchylka
Korekce nastroje

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.12.4

Uvod

10.04
1.12 Prehled funkci méricich cykll pro technologii frézovani

Méreni obrobku rovnobézné s osou

Funkce

Nasledujici varianty méfeni slouzi pro méreni vyvr-
tané diry, hfidele, drazky, ¢epu nebo pravouhelniki
rovnobézneé s osou a uskutecriuji se pomoci cyklu
CYCLE977.

Méreni obrobku: Méfeni vyvrtané diry

Vysledek:
Skute€ny rozmér, odchylka: primeér, stfed
Odchylka: korekce néstroje nebo posunuti pocat-
ku

Méreni obrobku: Méfeni hiidele

Vysledek:
Skute€ny rozmér, odchylka: primeér, stfed
Odchylka: korekce néstroje nebo posunuti pocat-
ku

Méreni obrobku: Méfeni drazky

Vysledek:
Skute€ny rozmér, odchylka: Sifka drazky, stfed
drazky
Odchylka: korekce néstroje nebo posunuti pocat-
ku

Méreni obrobku: Méfeni €epu

Vysledek:
Skute€ny rozmér, odchylka: Sifka €epu, stfed
Cepu
Odchylka: korekce néstroje nebo posunuti pocat-
ku
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E Méreni obrobku: Vnitini pravouhelnik

Vysledek:
Skute€ny rozmér, odchylka: délka a Sirka pravo-
Uhelniku, jeho stfed
Odchylka: korekce néstroje nebo posunuti pocat-
ku

E Méreni obrobku: Vnéjsi pravouhelnik

Vysledek:
Skute€ny rozmér: délka a Sifka pravouhelniku, jeho
stfed
Odchylka: délka a Sifka pravouhelniku, jeho stfed
Odchylka: korekce néstroje nebo posunuti pocat-
ku

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.12.5 Méfeni obrobku pod ur€itym thlem

Funkce

Nasledujici varianty méfeni slouzi pro méreni vyvrtané

diry, hfidele, drézky nebo €epu pod urcitym thlem a
uskute¢nuji se pomoci cyklu CYCLE979.

Méreni ve tfech nebo étyfech bodech pod
ur€itym thlem
Vysledek:

Skute€ny rozmér, odchylka: primeér, stfed

Odchylka: korekce néstroje nebo posunuti pocat-
ku

Méreni obrobku pod uréitym ahlem ve dvou
bodech

Vysledek:
Skute€ny rozmér, odchylka: Sifka drazky, stfed
drazky
Odchylka: Posunuti poc¢atku

Méreni diry pod ur€itym Uhlem

Priklad: G17 |

Pocate¢ni
Uhel

Méreni hfidele pod uréitym Uhlem

Piklad: 17 @ T

Pocate¢ni
Ghel

Méreni drazky a vystupku pod uréitym Ghlem

Pfiklad: G17

" vystupek

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.12.6 Méreni plochy pod uré€itym thlem

n Funkce

Pomaoci cyklu CYCLE998 muze byt na zakladé mé-
feni plochy pod urcitym Uhlem korigovano posunuti
pocatku.

Kromeé toho mze byt v pfipadé Sikmé plochy v pro-
storu stanoven jeji Ghel.

E Méreni obrobku: Méfeni uhlu M&feni Ghiu
Vysledek: Piiklad: rotagni stdl jako osa C
Skute€na hodnota (thel),
Odchylka, Pa—
Posunuti pocatku . — ——
| - hel
| ' L
—l ll\ '—
| - |
— =
I—;“-:.__ __- _.-_/7 A
Y 6]
E Méreni obrobku: Méfeni 2 Ghla Mé&teni naklonéné roviny
Vysledek: Ptiklad: G17
Skute€na hodnota (2 uhly),
Odchylka,
Posunuti pocatku

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.12.7 Méreni sférickych tvara (od méricich cykla SW 6.3)

n Funkce

Pomaoci cyklu CYCLE997 mUze byt uskuteénéna
korekce posunuti po¢atku na zakladé méreni kulicky
nebo tfi stejné velkych kuli¢ek na spole¢né zakladné
(obrobek). Je mozné zvolit bud méfeni rovnobézné
s osou nebo pod uréitym thlem.

E Méreni obrobku: Koule MéFeni koule, rovnobézné s osou

Vysledek:
Skute€ny rozmér (poloha stfedu, pramér)

Odchylka,
Posunuti po¢atku (v pfipadé jedné kulicky jen posu-
nuti, u tfech kuli¢ek také prostorové otoceni)

1
|
1
|
1
|
|
'
|
|
|
i
|

Méreni tfi kouli
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1.12.8 MéFeni obrobku: Nalezeni rohu

Funkce

Pomaoci cyklu CYCLE961 muze byt ur¢ovana poloho
rohu obrobku (vnitiniho nebo vnéjsiho) a ta potom
muze byt dosazena jako posunuti poCatku.

E Méreni rohu pi’"l zadani vzdalenosti a thla Pravouhly roh, pfiklad: vn&jsi roh

Vysledek:
Skutecnd poloha rohu s Uhlem

Posunuti po¢éatku, otoceni

E Méreni rohu pfi specifikaci 4 bodu

Vysledek:
Skutecnd poloha rohu s Uhlem

Posunuti po¢éatku, otoceni

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.13

1.13.1

Uvod

1.13 Prehled funkci méricich cykll pro technologii soustruzeni

10.04

Prehled funkci méficich cykld pro technologii soustruzeni

Méreni nastroje na soustruzich

Funkce

Pomaoci cyklu CYCLE982 mUze byt uskutecriovana
kalibrace nastrojové méfici sondy a méfeni sou-
struznickych, vrtacich a frézovacich nastroji na
soustruzich.

Kalibrace néstrojové mérici sondy

Vysledek:
Spinaci bod méfici sondy vztazeny na pocatek sou-
fadné soustavy stroje.

Od SW 6.3
je mozné vztahnout tuto hodnotu také na poc¢éatek sou-
fadné soustavy obrobku.

Méreni néastroje

Vysledek:
Délka nastroje (Délkal, Délka2)

Radius frézy (R — u frézovacich nastroja)

Kalibrace nastrojové sondy

Kalibraéni nastroj: vzdy poloha bfitu nastroj 3,
je mozno doséhnout na vS§echny 4 strany

i

Kalibraéni nastroj

Méreni soustruznického nastroje

Priklad: poloha bfitu nastroje 3

Méreni délky 1
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Méreni vrtaku v radialni a axialni poloze
na soustruhu

g
radiéléiéf;:-._ Y

Méreni frézy na soustruhu

Priklad: axialni poloha
meéreni délky a radiusu

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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1.13.2 Kalibrace obrobkové méfici sondy

n Funkce

Pomaoci cyklu CYCLE973 muze byt provadéna kalibra-
ce meéfici sondy na ploSe na obrobku nebo v kalibracni
drézce.

E Kalibrace obrobkové méfici sondy

Priklad:
Méfici sonda s polohou bfitu 7, v ose X, kalibrace
v obou smérech kalibracni drézky.

ZUZ

W
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10.04

Uvod
1.13 Prehled funkci méficich cykll pro technologii soustruzeni

1.13.3 MéFreni obrobku na soustruzich: Méfeniv 1 bodé

(3

Funkce

Pomaoci cyklu CYCLE974 muze byt prostfednictvim
jednobodového méreni ur€ovana skute€¢na poloha ob-
robku ve zvolené meéfici ose vztazena na pocatek sou-

fadné soustavy obrobku.

Méreni v jenom bodé z vnéjsku

Vysledek:
Skute€na hodnota (pramér, délka),

Odchylka,
Korekce nastroje,
Posunuti pocatku

Méreni v jednom bodé z vnitiku

Vysledek:
Skute€na hodnota (pramér, délka),

Odchylka,
Korekce nastroje,
Posunuti pocatku

Méreni v jednom bodé z vnéjsku s otoéenim

vietena o 180°

Vysledek:
Skute€na hodnota (pramér, délka),

Odchylka,
Korekce nastroje

Méreni v jednom bodé z vnitfku s oto€enim

vietena o 180°

Vysledek:
Skute€na hodnota (pramér, délka),

Odchylka,
Korekce nastroje

MéFeni \

zevnitt

Méfeni
z vneéjSku e
&
- 2. méfeni po
pootoceni o 180°
Méreni
zevnitf
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1.13.4 Méreni obrobku na soustruzich: Méfeni ve 2 bodech

n Funkce

Pomaoci cyklu CYCLE994 muze byt prostfednictvim
dvoubodového méfeni ur¢ovéna skutecné poloha ob-
robku ve zvolené meéfici ose vztazena na pocatek sou-
fadné soustavy obrobku. Za tim U¢elem se postupné
automaticky najizdi na dva proti sobé lezici méfici body
na primeru.

E Méreni ve dvou bodech na prameéru z vnéjs- N—
ku z vnéjsku \
. T,
Vysledek: ‘ &< '%
Skute¢na hodnota (prameér),

Odchylka,
Korekce nastroje

Méreni ve dvou bodech na praméru z vnitf- M&Feni \

zevnitt

ku ’*

Vysledek:
Skute€na hodnota (pramér),

Odchylka,
Korekce nastroje

FilDocStart
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2.3.16  Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty: _K.........cceeeiiiiiiiiiiiiieeeee e, 2-81
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2.1

Popis parametrt

2.1 Koncepce parametrti méricich cyklu

10.04

Koncepce parametrt méricich cyklu

Funkce

Meéfici cykly jsou vSeobecné podprogramy pro feSeni urci-
tych méficich ukoll a konkrétnimu problému jsou pfFizpa-
sobovény pomoci parametr(l. Toto pfizpasobeni se usku-
te¢nuje pomoci predavanych parametri.

Mérici cykly potom vraceji zpét Udaje, napr. vysledky mé-
feni, které se ukladaji do vyslednych parametra.

Tyto parametry méficich cykld jsou definovany jako Glo-
béalni Uzivatelska Data (zkracené GUD).

Ukladaji se do chrdnéné pameéti fidiciho systému. Hodnoty
proto zlstévaji zachovény i po vypnuti a zapnuti Fidiciho
systému.

Tato data jsou uchovavana v datovych modulech:
GUD5.DEF
GUDG6.DEF a
GUD7.DEF (pro méfeni v rezimu JOG)

PFi dodavce maji tato data dosazeno standardni nastaveni
(viz kapitola 2.2). PFi uvadéni do provozu je nutné jejich
pfizplsobeni uzivatelem nebo vyrobcem stroje (viz kapitola
9).
PFifazeni hodnot pfedavanym parametrdm se musi usku-
tecnit pred volanim cyklu:

V programu nebo

Zadanim obsluhujicim pracovnikem pomoci podpory

meficich cykll
V systémové oblasti ,Parameter* m{zete zobrazovat data
pomoci ,Uzivatelskych dat”, ,Globalnich uzivatelskych dat",
,GUD...“ nebo ,Specifickych kanalovych uzivatelskych dat",
,GUD...". Parametrdm, kterym nejsou v programu nebo v
podpore méficich cyklld dosazovany zadné hodnoty, mo-
hou byt hodnoty pfifazeny pfimo zde. Tato moznost pfed-
stavuje dalsi alternativu pro odborniky.

Kromeé toho méfici cykly potfebuji pro vypocty urcité inter-
ni parametry. Jako interni poCetni parametry jsou v mefi-
cich cyklech pouzivana Lokalni UzZivatelska Data (zkrace-
né LUD).

Tato data jsou definovana v cyklu a existuji jen po dobu
jeho zpracovavani.
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2.2

221

Pfehled parametra

Predavané parametry

Vysvétleni

Predavané parametry méficich cyklt se daji rozdélit
néasledujicim zpasobem:

Povinné parametry

Dopliakové parametry

Povinné parametry jsou takové, které musi byt pred
kazdym volanim méficiho cyklu pfizplsobeny spravné
meéfici Uloze, jako napf. pozadovana hodnota, méfici
osa atd.

Doplrikové parametry obvykle na daném stroji staci
obvykle nastavit jen jednou. Plati potom pro kazdé
dalsi volani méficiho cyklu, dokud neni jejich hodnota
zménéna programovanim nebo zasahem obsluhy.

Vedle pfedavanych parametrd pro vypocty, pfip. pro
zadavani fetézcl znakd, existuji také proménné typu
BOOLEAN. Pomoci téchto bitd je mozné ménit prfedpo-
kladané chovani cyklu nebo aktivovat ¢i deaktivovat
uréita nastaveni. Tyto bity cykla existuji jako pole pro-
meénnych a déli se nasledujicim zptsobem:

Centralni bity: _CBIT[ ]

Kanalové orientované bity: _CHBIT[ ]

Jejich nazvy definuji jejich platnost a existenci:
Centralni bity --> NCK: existuji jednou, plati
pro vSechny kanaly
Kan. orientované-->CHAN: pro kazdy kanal zvIast.

Prehled centralnich a kanélové orientovanych bitt je
uveden v kapitole 9.3.

Také tyto bity mohou byt ménény programovanim
nebo zasahem obsluhy.
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10.04

Povinné parametry

Parametry Typ Platnost Pocatecni Vyznam
hodnota
_SETVAL” REAL CHAN - Pozadovana hodnota
_SETV[]” REAL CHAN - Dalsi pozad. hodnoty, napt. pfi méFeni pravothelniku
_Ip”? REAL CHAN - Inkrementalni pfisuv do hloubky/presazeni
_CPA” REAL CHAN - Stfed na abscise pfi mé&feni Ghlu
_CPQO” REAL CHAN - Stfed na ordinaté& pii méfeni thlu
_SzA? REAL CHAN - Chranéna zéna na abscise
_Szo” REAL CHAN - Chranéna zéna na ordinaté
_STAl REAL CHAN - Pocatec¢ni uhel
_INCA REAL CHAN - Uhlovy krok
_MVAR INT CHAN - Varianta méreni
_MA INT CHAN - Méfici osa
_MD INT CHAN - Smér méfeni
_TNUM INT CHAN - T-Cislo
_TNAME  STRING[32] CHAN - Nazev nastroje (alternat. k _TNUM ve spravé nastr.)
_KNUM INT CHAN - Cislo korekce (D-¢islo, pfip. €. posunuti poc¢atku)
_RA INT CHAN - Cislo kruhové osy pfi méfeni Ghlu
_TENV STRING[32] CHAN - Néazev prostiedi nastroje
_DLNUM INT CHAN - DL-¢&islo pro sefizovaci, pfip. souc¢tovou korekci
Dopliakové parametry
Parametry Typ Platnost Preddef. nastaveni Vyznam
(od SW 6.3)
_VMS REAL CHAN 0 Proménna méfici rychlost
_RF REAL CHAN 0 Posuv pfi programovani kruhové drahy
_CORA REAL CHAN 0 Korekéni Uhel, napf. pro jednosmérnou
sondu

_TZL REAL CHAN 0.001  Oblast korekce nuly
_TMV REAL CHAN 0.7 Generovani stfedni hodnoty s korekci
_TNVL REAL CHAN 1.2 Mezni hodnota pro zkresleni trojihelnika
_TuL” REAL CHAN 1.0  Horni toleranéni mez
T REAL CHAN -1.0  Dolni toleranéni mez
_TDIF REAL CHAN 1.2 Kontrola rozdilu rozméru
_TSA REAL CHAN 2 Bezpecné oblast
_FA? REAL CHAN 2 M&fici draha v mm
_CM[] REAL NCK 100, 1000, 1, Predavany parametr pii méfeni nastroje

0.005, 20, 4,10, 0 s ota€ejicim se vietenem
_PRNUM INT CHAN 1 Cislo méfici sondy
_EVNUM INT CHAN 0 Cislo paméti empirické hodnoty
_CALNUM INT CHAN 0  Cislo kalibra¢niho télesa
_NMSP INT CHAN 1 Pocet méfeni na tomtéz misté

K INT CHAN 1 Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty
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Parametry jen pro sestavovani protokolu

Parametry Typ Platnost  Vyznam

_PROTNAME][ ] STRING[32] NCK [0]: Nazev hlavniho programu, z néhoZz protokol pochazi
[1]: N&zev souboru protokolu

_HEADLINE[ ] STRING[80] NCK 6 fetézcl pro fadky hlavicky protokolu

_PROTFORM[ ] INT NCK Formatovani pro protokol

_PROTSYM[ ] CHAR NCK Oddélovaci znak v protokolu

_PROTVAL[] STRING[100] NCK [0, 1]: Radek hlavicky protokolu
[2-5]: Specifikace hodnot, které se maji protokolovat

_DIGIT INT NCK Pocet mist za desetinnou ¢arkou

1) VSechny parametry reprezentujici rozmery, kromé
ﬂ téch oznacenych 1), musi byt naprogramovany
v jednotkach z&kladniho méficiho systému.
Parametry oznacené 1) musi byt naprogramovéany
v jednotkéch aktivniho méficiho systému.
2) _FA je vzdy hodnota v mm, i kdyz jsou jako méfici
systém nastaveny ,palce”.

2.2.2 Vysledné parametry

Parametry Typ Platnost  Vyznam

_OVR[] REAL CHAN Parametr vysledku — realné ¢islo:
Pozadovana hodnota, skute¢na hodnota, rozdil, hod-
noty korekce atd.

_ovI[] INT CHAN Parametr vysledku — celé &islo
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vvvvvv

Varianta méreni: _MVAR

Funkce

Pomoci parametru _MVAR je definovana varianta
meéfeni pro kazdy jednotlivy cyklus. _MVAR muze
nabyvat jen urcitych kladnych celoc&iselnych hodnot.

Dalsi informace viz popisy jednotlivych cykld!

Uvnitf cyklu je kontrolovana platnost hodnoty parametru
_MVAR. Pokud zadana hodnota neni definovana, akti-
vuje se alarm 61307. ,Nespravna varianta méreni*.
Cyklus musi byt prerusen stisknutim NC-RESET. Hod-
nota _MVAR musi byt opravena.

e

Cislo méFici osy: _MA

Funkce
V nékterych cyklech, pfip. variantach méfeni, je

tfeba v parametru _MA s dosazenou hodnotou 1, 2

nebo Z v soufadném systému obrobku podle toho,
jestli je aktivni G17, G18 nebo G19.

nebo 3 zadat méfici osu. Muze se jednat o osu X, Y A 7 (pikaa) Q

Vysledky jsou vzdy néasledujici:

Méfici osa - abscisa MA=1 b
Méfici osa - ordinata _MA=2

Méfici osa - aplikata _MA=3

Priklad:

Definice os, méfici osa _MA

MA=3
(ordinata)
Y 3

XS
(abscisa)

Méfeni obrobku na frézce s aktivnim pfikazem G17,
rizné sméry meéfeni.

U nékterych variant méfeni, napf. v cyklu CYCLE998,
muze byt mezi jednotlivymi méfenimi v méfici ose
uskutecnéno polohovéani v néjaké jiné zadané ose, tak
zvané ose pomocného posuvu, . Tu je potfeba defino-
vat v parametru _MA s osou pomocného posu-
vu/méfici osou.

VySSi misto pfitom kdduje osu pomocného posuvu,
dolni misto méfici osu, na misté desitek je 0.
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233

Piiklad pro _MA v cyklu CYCLE998:

_MA =102
P Osa pomocného posuvu: 1 (abscisa)
b Meéfici osa: 2 (ordinata)

Cislo nastroje a nazev nastroje: _TNUM a _TNAME

Funkce

Pomoci parametru _TNUM, pfip. _.TNAME se pfi
meéfeni obrobku zadavéa néstroj, jehoz se korekce

tyka.

Parametr _TNAME ma vSak vyznam jen tehdy, je-li
aktivovana sprava nastroju. Muze se zde pouzivat jako
alternativa misto _TNUM. Pokud je vSak naprogramo-
vano _TNUM > 0, ma vzdy vyssi prioritu.

Priklad:
bez spravy nastroji:
_TNUM =12 Korekce se bude tykat nastroje
s T-Cislem 12
se spravou nastroju:
_TNUM =0 _TNAME = “BOHRER”"
a korekce se bude tykat nastroje
s ndzvem ,BOHRER"
nebo
_TNUM = 13 _TNAME = “BOHRER”
a korekce se bude tykat nastroje
s internim T-&islem 13

V pfipadé nahradnich nastroju se bude korekce tykat
nastroje, s nimz se naposled pracovalo.

Predpokladem ale je, aby v dané skupiné byl ,aktivni*
vzdy jen jeden nastroj. Jinak musi byt pfi opracovavani
zjisténo interni Cislo pravé pouzivaného nastroje pomoci
systémové proménné $P_TOOLNO a to musi byt pfifa-
zeno parametru _TNUM.
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Cislo korekce: _KNUM

Parametry

Pomoci méfici varianty _MVAR je mozné pro méfici cyklus obrob-
ku zvolit, zda se m& uskute¢nit automaticka korekce nastroje ne-
bo zda m4 byt korigovano posunuti po€atku.

Parametr _KNUM obsahuje:
Cislo paméti korekce nastroje (D-&islo)
nebo
Kéd pro posunuti po€éatku, jehoz se mé korekce tykat.

_KNUM miize nabyvat hodnot: 30, cela éisla

1. Specifikace _KNUM pro korekci nastroje, 7-mistna:

_KNUM muze obsahovat maximalné 7-mistnou hodnotu (pfi zvlast-

nich nastavenich MD také 9-mistnou hodnotu, viz kapitola 2.3.5).

_KNUM=0: zadn& automatick& korekce nastroje

1654321

—

|— D-¢islo

0/1 automaticka korekce délky ve sméru mé¥ici osy nebo
sefizovaci / souctova korekce (od verze software méficich cyklu 6.3).
2 autoamticka korekce radiusu nebo
sefizovaci / souctova korekce
(od verze software méficich cykld 6.3).
Standardni / invertovana korekce (zména znaménka)
0 standardni
1 invertovana (zména znaménka)

korekce stejné jako u 4. Cislice
korekce L1

korekce L2

korekce L3

korekce radiusu

korekce v délce / radiusu

korekce v sefizovaci / souctové korekci

korekce v délce / radiusu podle _TENV

korekce v sefizovaci / souctové korekci podle _TENV

WNPFRPO hAhWNEFO

Poznadmka: Prostfedi nastroje _TENV -> viz parametr _TENV

D-¢islo ma pfi standardnim nastaveni hodnotu O ... 9.

V zévislosti na:

MD 18102: MM_TYPE_OF_CUTTING_EDGE =0 a

MD 18105: MM_MAX_CUTTING_EDGE_NO a hodnoté tohoto
strojniho parametru v rozsahu 10...999 jsou jako D-€islo vyhodnoce-
ny posledni tfi mista.

Pokud je tato hodnota ### 1000, provadi se vyhodnoceni _KNUM
jako 5-mistného D-¢isla (jednozna¢né D-Cislo, jako je pfi prosté
struktufe D-Cisel, viz nasledujici kapitola).

Piiklad pro _KNUM=12003: Korekce se bude tykat D3, vypocet
jako korekce radiusu, invertovano (znaménko zménéno).
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2. Specifikace _KNUM pro posunuti po€atku:
_KNUM=0: zadné automatické posunuti pocatku (PP)
_KNUM=1... 99: automatické korekce posunuti pocatku
v nastavitelném framu / posunuti pocatku
G54...G57, G505, G599
_KNUM=1000: automatické korekce posunuti pocatku
v poslednim kanélovém zakladnim framu podle
MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES.
Korekce je vypocitana tak, aby byl zaru¢en pozadovany efekt,
jakmile je aktivovan pfikaz G500. Odpovidajici zakladni frame musi
pak byt také aktivni (pfislusny bit v $P_CHBFRMASK musi byt na-
staven).
_KNUM=1011...1026: Automaticka korekce posunuti pocatku
v 1. az 16. kanalovém z4akladnim framu
($P_CHBFR][O0]...$P_CHBFRJ[15])
_KNUM=1051...1066: Automaticka korekce posunuti pocatku
v 1. az 16. zakladnim framu (globalni v NCU)
($3P_NCBFR][0]...$P_NCBFR[15])
_KNUM=2000: automaticka korekce posunuti pocatku v systémo-
vém framu (systémovy frame pomoci skrabnuti $P_SETFR)
_KNUM=9999: automatick& korekce posunuti pocatku v aktiv-
nim framu
— aktivni nastavitelny frame G54...G57, G505...G599 prip.
— je-li aktivni G500: posledni aktivni zakladni frame podle
$P_CHBFRMASK (nejvyssi nastavitelny bit).
Jen pfi _KNUM=9999 se bude zménény frame v cyklu okamzité ak-
tivovat, jinak to musi udélat uzivatel zapisem G500, G54... G5xy.

Upozornéni:
Zbyvajici aktivni fetézec framd musi zlstat zachovan beze zmény.
U framud v ramci NCU globalnich neni mozné zadna korekce rotace.

PFi uvadéni do provozu musi byt nastaveno (standardni nastaveni):
ﬂ MD 28082: MM_SYSTEM_FRAME_MASK, bit0=1abit5=1 (sys-
témové framy pro skrabnuti a cykly musi byt k dispozici)
Dalsi MD pro potfebné zakladni framy

U meéficich cykll v automatickém rezimu se pfi standardnim nasta-
ﬂ veni provadi korekce posunuti jako aditivni jemné posunuti (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 pfi "Méfeni v rezimu JOG" se korekce provadi

jako hrubé posunuti. Jakékoli existujici jemné posunuti je zahrnuto

do vypoctu a pak vymazéano.
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PFi méfeni obrobku s korekci posunuti po¢atku

(posunuti v cyklech CYCLE974, CYCLE 977, CYCLE978,
CYCLE979, CYCLE997) v automatickém rezimu Ize zvo-
lit, zda bude hodnota zapisovana do hrubé nebo jemné
korekce:

_CHBIT[21]:

0: Translace posunuti pocatku ve FINE (jemné)

1: Translace posunuti po¢atku v COARSE, FINE=0
Pokud se korekce zapisuje do hrubého posunuti,
jakékoli existujici jemné posunuti je zapo€itano
do hodnoty korekce a jemné posunuti
je pak vymazano.

Upozornéni:

Pokud _KNUM=2000 (systémovy frame zjiStény na za-
kladé skrabnuti $P_SETFR), provadi se korekce vzdy
jako hrubé posunuti.
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s wor

2.3.5 Rozsireni €islo korekce _KNUM pro korekci néstroje: maximélné 9 mist

Parametry

Parametr _KNUM muze byt v pfipadé zvlastnich struktur
korekci nastroje (struktury D-Cisel) maximalné 9-mistny.

Od NCK SW 4 je implementovana funkce "prosté D-¢islo".
Tato funkce se aktivuje pomoci MD 18102:
MM_TYPE_OF_CUTTING_EDGE=1. Potom se mohou po-
uzivat maximalné 5-mistna D-Cisla.

Druhou moznosti jak implementovat 9-mistné _KNUM je
"jednoznaéné D-€islo":

Od NCK SW 5 a v zavislosti na strojnich parametrech
MD 18102: MM_TYPE_OF_CUTTING_EDGE =0 a

MD 18105: MM_MAX_CUTTING_EDGE_NO 21000

je D-¢islo 5-mistné a parametr _KNUM je tedy 9-mistny.

? Literatura: /FB/, W1, “Korekce nastroje”

rametru _KNUM. Na zékladé nastaveni MD je v
cyklech automaticky rozpoznavano. Zbyvajici mista
parametru _KNUM si zachovévaji sv(j vyznam, jsou
vSak 0 2 mista posunuta.

987 6543 21

...automaticka korekce délky ve sméru méfici osy nebo
sefizovaci, pFip. souctova korekce (od SW méficich cykll 6.3)

2...Korekce radiusu nebo

sefizovaci, pFip. souctova korekce (od SW méficich cykll 6.3)

Korekce normdlni / invertovana (zména znaménka)
..normalni

..invertovana (znaménko zaménéno)

..Korekce jako u 6. mista

..Korrekce L1

..Korekce L2

..Korekce L3

..Korekce radiusu

..Korekce délky, pfip. radiusu

..Korekce v sefizovaci / souctové korekci

..Korekce délky, pfip. radiusu podle _TENV

..Korekce v sefizovaci / souctové korekci podle _TENV

Od SW méficich
cykll 6.3)

WO rWDNDRPRO RO
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2.3.6 Uprava sefizovaci a souétové korekce pfi méfeni obrobku: _DLNUM

(od verze 6.3 SW méfricich cyklu)

Parametry

Sefizovaci a souctové korekce jsou pfifazovany nastroji a
D-€islu. Kazdému D-¢islu muze byt v programu pomoci
DL-Cisel pfifazeno az 6 sefizovacich, pfip. sou¢tovych
korekci. Je-li DL=0, nejsou zadné sefizovaci, pfip. soucto-
vé korekce aktivni.

Existence, pfip. pocet sefizovacich a souctovych korekci
se nastavuje pomoci strojnich parametrd.

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

Od SW 6.3 méficich cykld mize byt pfi méfeni obrobku s
automatickou korekci nastroje pomoci parametrd _TNUM,
pfip. TNAME, _KNUM (D-€islo k6dovéano) a dalsiho para-
metru _DLNUM v méficim cyklu upravovéna zvolen4 sefi-
zovaci, pfip. souctova korekce.

_DLNUM je celé ¢&islo. Mize nabyvat hodnot 0...6.
Dosazeni hodnoty do této proménné uzivatelem je nutné
jen tehdy, pokud je sou¢asné v proménné _KNUM napro-
gramovano odpovidajici misto.

Pro volbu souctové nebo sefizovaci korekce slouzi dva
kanalové orientované bity (viz kapitola 9.2.7).
Mérici cykly pro méfeni obrobku s automatickou korekci
nastroje pouzivaji kanalovy bit _CHBIT[6] pro volbu korek-
ce délky a radiusu v opotfebeni nebo geometrii.

0: Hodnota korekce se pficte k existujicimu opotfebeni.

1: Geometrie (novd) = geometrie (stard) + opotfebeni (staré) + hodnota korekce,

opotfebeni (nové) =0

PFi korekci sefizovaci/souctové korekce se _CHBIT[6] pouziva také:
0: Hodnota korekce se pficte k existujici souctové korekci.

1: Sefizovaci korekce (nova) = sefiz. korekce (stard) + souct. korekce (stard)

+ hodnota korekce
souctovéa korekce (novd) =0

Kromé toho _CHBIT[8]:

0: Korekce souctové/sefizovaci korekce podle _CHBIT[6]
1: Hodnota korekce se pficte k existujici sefizovaci korekci.

nezavisle na _CHBIT[6].
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2.3.7

10.04 Popis parametrt

v wvew s

Korekce nastroje z ulozeného nastrojového prostiedi: _TENV
(od verze 6.3 SW méfricich cyklu)

Parametry

Od NCK SW 6.3 je mozné pfi obrabéni s nastroji ukla-
dat provozni prostfedi urcitého nastroje. Cilem je, aby
bylo mozné pfi méfeni obrobku brat v avahu také pod-
minky, za kterych pouzity nastroj pracuje (prostredi:
napf. pfifazeni rovin, délek, ...).

P¥i téchto korekcich neni uz nutné explicitni udavani
samotnych T-, D- a DL-Cisel. Jsou obsazena v prostfedi
nastroje ulozeném do paméti. Prostfedi nastroje méa
nazev skladajici se maximalné z 32 znaka.

Literatura: /PGA/, "Pfiru¢ka programovani
Pro pokrocilé"

V meéficich cyklech pro méfeni obrobku s automatickou
korekci nastroje se pro zadavani prostfedi nastroje
pouziva parametr _TENV.

_TENV je typu String[32]. Na parametr _TENV se bere
ohled jen tehdy, pokud je souasné v parametru
_KNUM naprogramovano odpovidajici misto.

Upozornéni:

Predpokladem pro pouziti parametru _TENYV je, aby
predtim byla ve vyrobnim programu obrobku uzivatelem
naprogramovana funkce TOOLENV("NAME"). Tim
bude prostfedi nastroje zalozeno.

Pocet prostfedi nastroje, které Ize v fidicim systému
SINUMERIK zalozit, se nastavuje pomoci parametru
MD 18116: MM_NUM_TOOL_ENV.

Korekce nastroje pfi pouziti prostfedi nastroje pfina-
i celou fadu moznosti. Tyto moznosti jsou ukazany
na pfikladech v nésledujici kapitole.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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2.3.8

Popis parametrt 10.04 -
2.3 Popis nejdllezitéjSich pfedavanych parametrli 2

PFiklad pro automatickou korekci nastroje v cyklech pro méreni obrobku

Priklady pro zadavani parametril pro korekci nastroje s uloze-
nym prostiedim nastroje a bez ngj

Pokud bylo pfi obrabéni obrobku pomoci pfikazu TOOLENV
("NAME") ulozeno prostfedi nastroje, pak je mozné po méreni
obrobku uskutecnit korekci nastroje za téchto ulozenych pod-
minek.

Za tim Ucelem je potfeba pfi korekci zadat ndzev prostfedi na-
stroje _TENV="NAME".

_TENYV se vyhodnocuje, pokud méa odpovidajici misto v parametru
_KNUM hodnotu 2 nebo 3 (korekce ... podle _TENV).

Pokud ma byt v tomto pfipadé provedena korekce nastroje T ulo-
Zzeného v prostfedi nastroje "NAME", je tfeba dosadit hodnotu
_TNUM=0. Jinak se korekce uskute¢ni pro naprogramované pa-
rametry _TNUM / _TNAME, D (obsazenov _KNUM) a_DLNUM s
podminkami uvedenymi v prostfedi nastroje "NAME". DalSi varian-
ty: viz priklady.

V pfipadé struktury "prostych D-Cisel" nemé& _TNUM zadny vy-
znam. Zde jsou dulezité jen parametry _KNUM (kvili D) a
_DLNUM.

Priklad 1: (bez _TENV)

U nastroje T7 s D2 mé byt provedena aditivni korekce opotfebeni
délky 1. Prostfedi nastroje ma byt prostredi, které je v dané chvili
aktivni (= méfici prostredi).

Jde o parametry: _TNUM=7 _KNUM=0100002 _CHBIT[6]=0

Priklad 2: (bez _TENV)

U nastroje T8 s D3 mé byt provedena aditivni korekce opotfebeni
délky, ktera je u tohoto typu nastroje a nastaveni (G17 nebo G18

nebo G19 atd.) pfifazena méfici ose _MA.

Prostfedim néstroje mé byt prostredi, které je v dané chvili aktivni
(= méfici prostredi).

Jde o parametry: _TNUM=8 _KNUM=3 _CHBIT[6]=0 _MA=1

Priklad 3: (bez _TENV)

U néstroje T5 s D2 ma byt provedena aditivni souctovéa korekce

DL=3, ktera se uplatiuje v délce odpovidajici méfici ose _MA.

Prostfedim néstroje mé byt prostredi, které je v dané chvili aktivni

(= méfici prostredi).

Jde o parametry: _TNUM=5 _KNUM=1001002 (nebo =1000002)
_DLNUM=3 _CHBIT[6]=0 _CHBIT[8]=0 _MA=1
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- 10.04 Popis parametrt -
2 2.3 Popis nejdllezitéjSich predavanych parametrli 2

Priklad 4: (s _TENV)

U néstroje a D-Cisla ulozeného v prostredi nastroje

"WZUMG1" mé byt provedena aditivni korekce opotfebeni

délky 1 (T a D nejsou pfimo znamy).

Jde o parametry: _TNUM=0 _TENV="WZUMG1"
_KNUM=2100000 _CHBIT[6]=0

Priklad 5: (s _TENV)

U nastroje T ulozeného v prostfedi nastroje "WZUMG2", ale s

urcitym D-¢€islem D2, m& byt provedena aditivni korekce opo-

trebeni délky, ktera je u tohoto typu nastroje a nastaveni (G17

nebo G18 nebo G19 atd.) pfifazena méfici ose _MA.

Jde o parametry: _TNUM=0 _TENV="WZUMG2"
_KNUM=2001002 (nebo _ KNUM=2000002)
CHBIT[6]=0 _MA=2

Priklad 6: (s _TENV)

Jako prostfedi nastroje se ma pouzit to, které je ulozeno v

"WZUMG3".

Ma se vSak uskutecnit nasledujici korekce bez ohledu na

parametry T, D, DL, které jsou v ném ulozeny.

U néstroje T6 s D2 ma byt provedena aditivni Uprava soucto-

vé korekce DL=4, kter4 je pfifazena délce v méfici ose _MA u

tohoto typu nastroje T6 a u nastaveni ulozenych 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

2.3.10

Popis parametrt

v, wvew /s

10.04

Proménné méfici rychlost: _VMS

Parametry

Méfici rychlost mize byt volné nastavovana pomoci
parametru _VMS. Podle zakladniho systému se
zadava v mm/min nebo v palcich/min.

Maximalni méfici rychlost je potfeba zvolit tak, aby
bylo zaruéeno bezpecné zabrzdéni na draze vychyl-
ky sondy.

V pfipadé _VMS = 0 plati pro posuv pfeddefinovana
hodnota 150 mm/min (je-li _FA = 1). Tato hodnota po-
suvu se automaticky zvysi na 300 mm/min, je-li zvoleno
_FA>1.

V pripadé zakladniho systému pouzivajiciho palce se
pouziva rychlost 5,9055 palct/min, pfip. 11,811 pal-
ct/min.

Nastaveni korekéniho Uhlu: _CORA

Funkce

PFi pouzivani jednosmérné sondy maze byt z davodu
tykajicich se stroje (napf. vodorovna/svisla frézovaci

hlava) zapotfebi provadét korekci thlového nastaveni
sondy ve vietenu, aby bylo mozné méfeni uskutecnit.

V cyklu CYCLE982 se parametr _CORA pouziva
také pro korekci Ghlového nastaveni vietena po
meéfeni fréz s prevracenim polohy.

Parametry

Korekce pro jednosmérnou sondu:

Tato nespravnd poloha (viz vyse) mize byt opravena
pomoci parametru _CORA. Za normalnich okolnosti ma
parametr hodnotu _CORA = 90° nebo jeji ndsobky.
Pokud se v disledku pfestaveni frézovaci hlavy zméni
smér otaceni, je zapotfebi v tomto pfipadé do paramet-
ru _CORA pfedem uloZit hodnotu -360°.
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Popis parametrt

10.04
2.3 Popis nejdllezitéjSich predavanych parametrli

2.3.11 Toleranéni parametry: _TZL, TMV, TUL, TLL, TDIFa _TSA
? V kapitole 1.8 byla vysvétlena strategie korekci mé-

ficich cykl( a byla tam také popséna funkce jednotli-
vych parametrd.

Parametry

_TZL REAL 30 Korekce nuly™?

_TMV REAL >0 Korekce sestavovani stfedni hodnoty™
_TUL/_TLL REAL Tolerance obrobku”

_TDIF REAL >0 Kontrola rozdilu rozméru™?

_TSA REAL >0 Bezpecné oblast

1) Jen u méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje
2) Také pfi méfeni nastroje

Rozsah hodnot

ﬂ VSechny tyto parametry mohou nabyvat libovolnych
hodnot. Smysl ale maji pouze hodnoty nardstajici od
_TZL do _TSA (absolutni hodnota). Parametry _TUL
/ _TLL jsou specifikovany v mm nebo v palcich, v
zavislosti na aktivnim systému jednotek, a je u nich
rozliSovadno znaménko. VSechny ostatni parametry
jsou programovany v zakladnim systému jednotek.

Nastaveni tolerance obrobku a pozadované hodnoty,

ﬂ aby byly symetricky
Pokud jsou zvoleny nesymetrické hodnoty pro toleranéni
parametry _TUL a _TLL (tolerance obrobku, bude poza-
dovanda hodnota (_SETVAL) uvnitf cyklu upravena tak,
aby lezela ve stfedu nového symetrického toleranéniho
pasma. Tyto zménéné hodnoty se objevi ve vyslednych
parametrech. OVR[0] — pozadovana hodnota, OVR[8] —
horni toleranéni mez, OVR[12] — dolni toleranéni mez.
Samotné predavané parametry (_TUL, _TLL, SETVAL)
zUstavaji nezménéné.

Priklad:

_TUL=0.0 _TLL=-0.004 _SETVAL=10

Ve vysledku se objevi:

OVR[8]=0.002 OVR[12]=-0.002 OVR[0]=9.998

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Popis parametrt 10.04 -
2 2.3 Popis nejdllezitéjSich pfedavanych parametrli 2

2.3.12 Méfrici draha: _FA

Parametry Priklad: MéFeni obrobku

Mé&Fici draha _FA udava vzdalenost mezi po€ate€ni E%égge;; giolrzg?em max. m&fici poloha
polohou a oekavanou polohou sepnuti (pozadova- = el

nou polohou) méfici sondy. _FA je datového typu MéFici draha, M&Fici draha

REAL s hodnotami > 0. FA A

Hodnoty < 0 jsou mozné jen v cyklu CYCLE971. Skut. poloha

_FA se vzdy udava v mm.
Mérici cykly automaticky generuji
celkovoudrdhu=2. FA v mm.
Maxim@lni méfici pozice proto lezi o _FA za poza-
-! Obrobek

dovanou polohou. | @

Ocekéavana kontura
? Viz také kapitola 1.7 "Princip méfeni". Skutegna kontura

Priklad:

PFi standardnim nastaveni ¢ini _FA = 2,0.

V dasledku toho méfici cyklus generuje celkovou
drahu 4 mm, ktera za¢ina 2 mm pred a kon¢i 2 mm
za definovanou poZzadovanou polohou.

ﬂ _FA se pouziva také jako vzdalenost pfi objizdéni ob-
robkd nebo nastrojovych sond.

Pozor
| kdyz je zvolen systém méficich jednotek pouzivajici
palce, FA se zadavav mm!

Méfici drdhu v mm prepocitate takto:
_FA [mm] = _FA'[palce] - 25,4

Upozornéni

V predchézejicich verzich méficich cyklt byl parametr
_FA oznacovén jako "multiplikacni faktor méfici vzdale-
nosti". Jeho Uloha a funkce zlstaly stejné. Nyni ma _FA
hodnotu uvedenou pfimo v méficich jednotkach mm.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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10.04 Popis parametrt

v wvew s

2.3.13 Typ méFici sondy, €islo méfici sondy: _PRNUM

(3

©

Funkce

Data tykajici se obrobkové méfici sondy jsou
ulozena v datovém modulu (GUDS) v poli
_WP[ ] —obrobkova mérici sonda.
Data tykajici se nastrojové méfici sondy jsou uloze-
na v datovém modulu (GUDS6) v poli vztahujicim se
ke stroji
_TP[]—néstrojova mérici sonda.
Od SW 6.3 méficich cykld mohou byt data tykaji-
ci se obrobkové méfici sondy ulozena v datovém
modulu (GUDS) v poli
_TPWI[ ] — néastrojova méfici sonda v libovolném
soufadném systému obrobku.
K dispozici jsou pole pro maximalné 99 méficich sond.
PFi standardnim nastaveni jsou k dispozici pole pro 3
sondy.
Parametr _PRNUM udéava Cislo méfici sondy a mé také
vyznam indexu pfislusného datového pole.
Typ datového pole WP, _TP nebo _TPW se v cyklu
vybir4 na z&kladé varianty méfeni a méficiho ukolu:
Méfeni obrobku nebo méfeni nastroje.
Upozornéni:
To, ktery méfici vstup (1 nebo 2) se pouzije pro méreni
obrobku a ktery pro méfeni nastroje, se nastavuje po-
moci parametrt _CHBIT[0] a _CHBIT[1].
(viz kapitola 9.2)
Konfigurace téchto datovych poli se provadi pfi uva-
déni do provozu vyrobcem stroje (viz kapitola 0).

Parametry

_PRNUM muze nabyvat hodnot: >0, jen cela &isla
Parametr _PRNUM mUze nabyvat tfimistnych hodnot
jen pfi méreni obrobku. Nejvyssi misto se pfitom vy-
hodnocuje jako typ méfici sondy.

Dolni dvé mista obsahuji ¢islo méfici sondy.

Misto Vyznam

3 2 1

- - Cislo méfici sondy (dvoumistné)

Sonda mnohosmérna

1 Sonda jednosmérna

Priklad p¥i méreni obrobku:

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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v, wvew /s

2 Popis parametrt

10.04

_PRNUM =102
& Typ méfici sondy:  Sonda jednosmérna
a Cislo méfici sondy: 2
a Index datového pole:_WP[1,n]

Priklad p¥i méreni nastroje:
_PRNUM =3
a Cislo méfici sondy: 3
a Index datového pole:_TP[2,n]

2.3.14 Empirickd hodnota, stfredni hodnota: _EVNUM

n Funkce

Vliv empirické a stfedni hodnoty je popséan v kapito-
lach 1.8 a 1.9.

Empirické hodnoty a stfedni hodnoty samotné se
ukladaji v datovém modulu (GUDS5) v polich

_EV[ ] Empirické hodnoty a

_MV][ ] Stfedni hodnoty.
Jako méfici jednotky se v metrickém zakladnim sys-
tému pouzivaji mm, v britském zakladnim systému
palce, a to nezavisle na aktivnim méficim systému.

Pocet existujicich empirickych a stfednich hodnot je ulo-
Zen v datovém modulu (GUD6) _EVNUM[m,n].

m: velikost pole _EV[m]

n: velikost pole _MVI[n]
PFi standardnim nastaveni je k dispozici po 20 hodnotach
(index pole _VE, MV:0...19).

Parametry

_EVNUM muze nabyvat hodnot:
= 0: bez empirické hodnoty, bez paméti stfednich
hodnot
>0 az 9999: Cislo paméti empirické hodnoty =
Cislo paméti stredni hodnoty
>9999: Horni 4 mista parametru _EVNUM jsou vy-
hodnocovany jako €islo paméti stfrednich hodnot,
spodni 4 jako €islo paméti empirickych hodnot.
Z hodnoty v parametru _ EVNUM je tak ziskavan index
pole pro _EV a_MV.

ﬂ Priklad:
_EVNUM =11

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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- 10.04 Popis parametrt -
2 2.3 Popis nejdllezitéjSich predavanych parametrli 2

& Pamét empirické hodnoty: 11 & _EV[10]

a Pamét stfedni hodnoty: 11 & _MV[10]
_EVNUM =90012

& Pamét empirické hodnoty: 12 & _EV[11]

a Pamét stfedni hodnoty: 9 & _MV[g]

2.3.15 Opakovan&a méreni na tomtéz misté: _NMSP

Parametry

Pomoci parametru _NMSP muze byt definovan pocet
meéfeni na tomtéz misté.

Zmérfené hodnoty, pfip. rozdily mezi pozadovanou a
skute€¢nou hodnotou Si (i=1...n) jsou aritmeticky
pramérovany.

Takto vznika napf. rozdil mezi skute¢nou a pozadova-
nou hodnotou D:

_S,+S,+..5,
- n

D ;n: pocet méreni

2.3.16 Vahovy faktor pro vypogéet stfedni hodnoty: _K

n Funkce

Pomoci parametru _K pro vahovy faktor mize byt na-
stavovana rlizna uroven vlivu jednotlivych méreni.

Podrobny popis naleznete v kapitole 1.8 "Strategie me-
feni a zjistovani korekénich hodnot".
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Popis parametrt 10.04 -
2 2.3 Popis nejdllezitéjSich pfedavanych parametrli 2

Pro poznamky

FilDocStart
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10.04 Meérici cykly — pomocné programy

Mérici cykly — pomocné programy
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3

3.1

3.1.1

Meéfici cykly — pomocné programy

3.1 Podprogramy pro mérici cykly

10.04

Podprogramy pro méfici cykly

Pfehled

Funkce

Tyto podprogramy pro méfici cykly jsou vyvolavany
pfimo méficimi cykly. S vyjimkou cykld CYCLE100,
CYCLE101 a CYCLE116 neni mozné tyto subrutiny
spustit pfimym volanim.

—T Programovani
—
Cyklus Funkce
CYCLE100 Aktivovani sestavovani protokolu
CYCLE101 Deaktivovani sestavovani protokolu
CYCLE102 Zobrazeni vysledkd méfeni
CYCLE103 Dosazovéani parametrd v interaktivnim rezimu jen u méficich cyklt do verze 4.5
CYCLE104 Interni podprogram: Rozhrani méficich cyklu
CYCLE105 Interni podprogram: Sestavovani protokolu
CYCLE106 Interni podprogram: Sestavovani protokolu
CYCLE107 Vypisovani hldSeni méficich cyklu jen u méficich cykl do verze 6.2
CYCLE108 Vypisovani alarm( méficich cyklu jen u méficich cykl do verze 6.2
CYCLE109 Interni podprogram: Pfenos dat
CYCLE110 Interni podprogram: Kontrola smysluplnosti
CYCLE111 Interni podprogram: Méfici funkce
CYCLE112 Interni podprogram: Méfici funkce
CYCLE113 Interni podprogram: Sestavovani protokolu
CYCLE114 Interni podprogram: Nacitani paméti posunuti
pocatku
Nacitani korekci nastroje
Interni podprogram: Nacitani korekci néastroje
CYCLE115 Interni podprogram: Nacitani paméti posunuti
pocatku
CYCLE116 Vypocet stfedu a radiusu kruhu
CYCLE117 Interni podprogram: Pfedbézné najizdéni na
pozici
CYCLE118 Interni podprogram: Sestavovani protokolu
CYCLE119 Interni podprogram: Aritmeticky cyklus pro sta- od verze 6.3 SW méficich cyklu
noveni polohy v prostoru
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3.1.2 CYCLE116: Vypogéet stfedu a radiusu kruhu

10.04

Meérici cykly — pomocné programy

3.1 Podprogramy pro mérici cykly

3

E Vysvetleni Vypodet kruhu na zakladé &ty bodu
Tento cyklus vypocitava ze tfi nebo Etyf bodu lezi-
cich v jedné roviné stfed a radius kruhu, na némz v
tyto body lezi.
Aby bylo mozno vyuzivat tento cyklus co mozno
nejuniverzalnéji, jsou jeho data pfedadvéna pomoci — —
seznamu parametru.
Jako parametr je zapotfebi pfedavat pole promén-
nych typu REAL s délkou 13. ' .
X
== Programovéani
. -
L
= =" CYCLE116 (_DATE, _ALM)
Parametry
Vstupni Gdaje
Parametry Typ Vyznam
_DATE [0] REAL Pocet bodd pro vypocet (3 nebo 4)
_DATE [1] REAL Abscisa prvniho bodu
_DATE [2] REAL Ordinata prvniho bodu
_DATE [3] REAL Abscisa druhého bodu
_DATE [4] REAL Ordinata druhého bodu
_DATE [5] REAL Abscisa tfetiho bodu
_DATE [6] REAL Ordinata tfetiho bodu
_DATE [7] REAL Abscisa ¢tvrtého bodu
_DATE [8] REAL Ordinata ¢tvrtého bodu
O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meéfici cykly — pomocné programy 10.04 -
3 3.1 Podprogramy pro mérici cykly 3

Vystupni Udaje
Vysledky vypoctu jsou ulozeny v poslednich Etyfech
prvcich téhoz pole.

Parametry Typ Vyznam
_DATE [9] REAL Abscisa stiedu
_DATE [10] REAL Ordinata stfedu
_DATE [11] REAL Radius kruhu
_DATE [12] REAL Stavové informace o vypoctu
0 Vypocet Uspesny
1 Vyskytla se chyba
_ALM INTEGER Cislo chyby (mozné chybové kddy jsou 61316 nebo 61317.

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

Priklad:
% N Krei s MPF
DEF INT _ALM

DEF REAL _DATE[ 13] = (3, 0, 10, - 10, 0, 0, - 10, . se zadanim 3 bodd P1:0,10
0,0,0,0,0,0) P2: -10,0
P3: 0,-10

CYCLEL16 (_DATE, _ALM . Vysledek: _DATE[9]=0
_DATE[10]=0
_DATE[11]=10
_DATE[12]=0
_ALM=0

ND

STOPRE

MBO

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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3.2

(3

3.21

3.2.2

10.04 Meérici cykly — pomocné programy
3.2 Uzivatelské programy méricich cyklu

Uzivatelské programy méricich cykla

Funkce

Uzivatelské programy méficich cykld CYCLE198 a
CYCLE199 jsou vyvolavany v méficich cyklech a mo-
hou byt uzivatelem pouzivany k tomu, aby bylo mozné
naprogramovat potfebna pfizpasobeni pfed zahajenim,
pfip. po skonCeni méfeni (napf. aktivovani meéfici son-
dy, polohovani vietena).

CYCLE198: Uzivatelsky program pfed provedenim méreni

Vysvétleni

CYCLE198 je vyvolavan na zacatku kazdého méficiho cyklu.
Uzivatel jej mGze pouzivat pro naprogramovani nezbytnych ope-
raci pfed zahajenim méfeni (napf. aktivovani méfici sondy).

Ve stavu pfi dodavce obsahuje tento cyklus pouze jeden pfikaz
CASE, ktery pro kazdy meéfici cyklus uskute¢ni skok na naveésti
nasledované pfikazem M17 (konec podprogramu).

naptr.. _M977: ; pfed uskute€nénim méfeni v cyklu CYCLE977
M17 ; konec cyklu

Od tohoto naveésti je zapotfebi naprogramovat vSechny akce,
které se maji uskutecnit pfi kazdém volani cyklu CYCLE977.

CYCLE199: Uzivatelsky program po provedeni méreni

Vysvétleni

Cyklus CYCLE199 je vyvolavéan po kazdém konci méreni.
Uzivatel jej mlze pouzivat pro naprogramovani nezbytnych
operaci po skonéeni méfeni (napf. deaktivovani méfici

sondy).

Vnitfni struktura tohoto cyklu je stejnd jako u cyklu CYCLE198,
tzn. mezi navésti pro urcity cyklus a pfikaz M17 (konec podpro-
gramu) je zapotfebi vlozit odpovidajici programové fadky.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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=

&fici cykly — pomocné programy

M
3.3 Moduléarni struktura méricich cyklu

10.04

Modularni struktura méficich cyklt

To, které programy je mozné pouzivat, zavisi na
konfiguraci strojnich parametrd a na instalované
verzi programového vybaveni. Tyto programy je
mozné ¢astec¢né definovat béhem uvadéni do pro-
vozu v globalnich datech cyklu.

(Viz informace od vyrobce stroje a Pfirucka pro uva-
déni do provozu.)

Funkce

Dodéavany soubor méficich cykld mé tyto Casti:

Datovy modul pro definici globélnich dat méficich
cykld

Méfici cykly

Podprogramy méficich cykll

Funkce zabezpecujici snadnou obsluhu

Aby bylo zaru€eno, ze méfici cykly mohou v fidicim
systému fungovat, musi byt datové moduly nacteny
do adresére "Definitions" a méfici cykly spolu s pod-
programy meéficich cykld musi byt k dispozici v pa-
meéti vyrobnich program.

Méjte prosim na paméti, ze mezi nactenim a spous-
ténim méficich cykld musi byt vzdy uskute¢néno
vypnuti a opétovné zapnuti fidiciho systémul

Dalsi informace naleznete v pokynech pro uvadéni do
provozu v kapitole 10.
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Meérici cykly — pomocné programy

3.3 Moduléarni struktura méricich cyklu

E Diléi moduly

V mnoha aplikacich nejsou na stroji instalovany vSechny
mefici cykly, ale jen dil&i moduly.

V nésledujicim prehledu uvidite, které dil¢i moduly jsou
doporuceny a jsou schopné spusténi. Diky tomu méate
moznost usetfit misto v paméti.

Doplrikovy modul

Zakladni modul Méreni na frézce v rezimu JOG

Méfici cykly pro frézovani Poloautomatickéa kalibrace nastrojové sondy +

méreni nastroje

+ zapis posunuti pocat-

Kalibrace nastrojové|| Kalibrace obrobkové m,éfevni nastroje + i L .
sondy + sondy + mé&feni nastroje vypocet a nastaveni referenénich bod(
méreni nastroje + zapis posunuti pocat- e R
n fos _MS_CAL E_MS_POC® E_MT_ )
ku € korekce nastroje E_MS_CAN E_MS_SPl E_MT_LEN CYC_JMC
o E_MS_HOL E_MT_RAD CYC_JMa=®
CYCLEST1 CYCLE107™ E M3 PIN E SP NPV
CYCLESSE1 |CYCLE108M - - - -
CYCLE107" CYCLESTE |CYCLE109
CYCLE108% CYCLE110 Dalsi modul Dalsi modul
CYCLE109 CYCLESTT |CYCLE111 Rozhrani pro obsluhu Rozhrani pro obsluhu
CYCLE110 CYCLEST8 |CYCLE112 — > ,
CYCLET 11 CYCLEQTO [CYCLE114 VC1|vba ’zobrazenl vysledku Zaznam do SOUbOI'.U
CYCLE198 CYCLE992 [CYCLE115 || |meren protokolu v paméti
CYCLE199 CYCLESOFHCYCLE116 Aktivace: _CHBIT[10]=1 vyrobniho programu
CYCLE119=
O
Gy oiEroo |Ml|cveEim
e CYCLE104
Aktivace: CYCLE100
Zakladni modul CYCLE100
CYCLE101
Mérici cykly pro soustruzeni CYCLE105
- T — - - CYCLE106
Kalibrace néastrojoveé | |Kalibrace obrobkové CYCLE113
sondy + sondy + méFeni nastroje CYCLE118

ku &i korekce nastroje

CYCLEST2 CYCLEST3 | CYCLE10T
CYCLES382 CYCLE108™
CYCLE107™ CYCLEST4 CYCLE109
CYCLE108" CYCLESS | CYCLET10
CYCLE109 CYCLE111
CYCLE110 CYCLE114
EYCLH 11 CYC’LH 15 1) Pouze software méficich cykli do verze 6.2.
?—'TGLH 98 CYCLE117 2) Pouze software méficich cyklu od verze 6.3.
CYCLE199 CYCLE198

CYCLE139
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Meéfici cykly — pomocné programy 10.04
3 3.3 Modularni struktura méficich cykla 3

Pro poznamky
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10.04 M&Feni v rezimu JOG

Méfeni v rezimu JOG
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4.1

M&Feni v rezimu JOG 10.04 -
4.1 Prehled funkci, postup, predpoklady 4

Prehled funkci, postup, predpoklady

Funkce

PFi méfeni je zapottebi rozliSovat mezi mérenim obrobku a
mérenim néstroje. Tato méfeni mohou byt provadéna:
automaticky
(cykly pro automaticky rezim: viz kapitola 5 pro technologii
frézovani a kapitola 6 pro technologii soustruzeni) nebo
poloautomaticky v provoznim rezimu JOG.
Tato kapitola popisuje poloautomatické méreni pro technologii
frézovani: Méreni v rezimu JOG.

Méfeni obrobku maze zahrnovat:
Kalibrace obrobkové méfici sondy,
Méfeni konturovych prvkd na obrobku (hrany, rohy, vyvrtané diry,
cepy, pravouhelniky) a nasledné sefizeni obrobku uréenim a
nastavenim korekce posunuti pocatku.

Méfeni nastroje mize zahrnovat:
Kalibrace nastrojové méfici sondy,
Zjistovani délky nebo radiusu frézovaciho néstroje nebo délky
nastroje u vrtaku a Gprava hodnot v paméti korekénich parametrt
nastroje.

Postup - princip

Volba pozadované funkce se uskute€nuje pomoci programovych tlagitek na
HMI v provoznim rezimu JOG. Zobrazi se vstupni obrazovky, které musi byt
Uplné vyplnény. Prostfednictvim téchto obrazovek je popséna méfici tloha a
zvolena korekce.

Uzivatel musi nastavit nastroj nebo méfici sondu do pfipustné pocatecni polohy
pro pfislusnou méfici plochu, napf. pomoci tlacitek posuvu nebo ruénim
koleckem (manudlni posuv).

Po potvrzeni tlacitkem "NC-Start" se v provoznim rezimu JOG dalSi postup
uskute¢ni automaticky.

Stisknutim tlagitka "RESET" je mozné méfici operaci prerusit.

Upozornéni
Je tfeba davat pozor, aby byl zvolen spravny kanal!
Funkce "Méfeni v rezimu JOG" je kanélové orientovana.

Vyvolani cyklu CYCLE198, CYCLE199

Cykly CYCLE198 a CYCLE199 jsou vyvolavany pred, pfip. po
meéfeni, viz kapitola 3.2.

SW méficich cykld od verze 6.3:

Cyklus CYCLE199 je navic pfi "méfeni v rezimu JOG" vyvolavan po
dokonceni slozitych méfeni s volanim vétsiho poctu cykll, napf. po
"Vypoctu stfedu ze 3 vyvrtanych dér/Cepu s korekci". V cyklu
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10.04

Méreni v rezimu JOG

4.1 Prehled funkci, postup, predpoklady

CYCLE199 za tim G€elem existuji navesti (cile skoku) pro rdzna
slozitd méfeni. Za pfislusSnym navéstim muze uzivatel naprogramovat

své vlastni specialni akce.

Do "Méreni v rezimu JOG" se dostanete aktivovanim

nasledujicich programovych tlacitek:

Measure

workpiece | (yypodet a nastavovani vztaznych bodi na obrobku
nebo kalibrace obrobkové méfici sondy)

nebo

Measure

Lo (méFeni frézovacich a vrtacich nastroji nebo

kalibrace nastrojové méfici sondy)
na zékladni obrazovce provozniho rezimu JOG:

. i1
Machine |chanl JOG MPFD

Channel reset

Program aborted

G fct+
transf.
Auxiliary
func.

Preselected toolk

GO01

MCS5 Pozition D.-to-go Mazter zpindle
X1 0.000 D.opo =
mm Act. 0.000 rpm S pindles
Y1 0.000 mm 0.000 Set 0.000 rpm
Z1 0.000 mm 0.000 Fos 0 deg.
100.0 ¥ Axiz
Al 0.000 deg 0.000 feedrate
B 0.000 deg 0.000 | porel
Feedrate [mm/min]
Act. 0.000 1000 %
Set 0.000 Zoom
) act. val.
Tool
b 4 Act. val.

Meazure
workpiece

Scratch

Handwheel

Predpoklady

Predpoklady pro "Méfeni v rezimu JOG" jsou podrobné

popsény v Dilu 2, ktery je vénovan popisu funkci (kapitola 8 a

nasledujici).

Zda jsou tyto pfedpoklady spIinény, je mozno zkontrolovat podle

néasledujicich bodu:
Stroj

VSechny osy stroje jsou definovany podle normy DIN 66217.
VSechny 3 geometrické osy jsou k dispozici podle

MD 20050 AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB.

Se vSemi potfebnymi osami stroje bylo najeto na

4
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4

Méreni v rezimu JOG

4.1 Prehled funkci, postup, predpoklady

10.04

referenéni body.
Pro zjiStovani rozméra obrobku je k dispozici dotykova
spinaci obrobkova méfici sonda (3D) a pro zjiStovani
rozmérd nastroje je k dispozici dotykova spinaci nastrojova
meéfici sonda.

Ridici systém

810D, 840D, 840Di s HMI Advanced,

s nezbytnym volitelnym doplikem:

"Akce presahujici provozni rezimy"

(ASUB a synchronni akce ve vSech provoznich rezimech)

VSeobecné strojni parametry pro spousténi méficich cykld
Tyto strojni parametry jsou popsany v kapitole 9.1.

Specialni strojni parametry a ostatni data pro méreni v
rezimu JOG
Tato speciélni data a nastaveni jsou popsana v kapitole 9.3.

Preruseni pro spusténi ASUB

Od verze 6.1 SW v PLC plati ¢islo preruseni 9, pfedtim 8.
Toto pferusSeni nesmi byt pfi pouziti "Méfeni v rezimu JOG"
pouzivano zadnou jinou aplikaci.

Datové moduly a méfici cykly vSeobecné

Datové moduly:

GUD5.DEF a

GUDG6.DEF
v adreséafi DEFINE v dodavaném programovém vybaveni
byly nac¢teny do Fidiciho systému (adresar "Definition” v
systému soubor() a byly aktivovany.
Meéfici cykly v adreséfi CYCLES v dodavaném softwaru byly
nacteny do adreséare standardnich cykld v fidicim systému a

pak byl systém vypnut a zase zapnut.

Specialni soubory pro méreni v rezimu JOG
VSechny soubory z adresafe JOG_MEAS\CYCLES v
dodavaném softwaru byly pomoci funkce "Data In" nacteny
do fidiciho systému a pak byl systém vypnut a zase zapnut.
Datovy modul GUD7_MC.DEF v adresafri
JOG_MEAS\DEFINE v dodavaném software byl
pfizplsoben a nacten do fidiciho systému.
Datovy modul GUD7.DEF byl aktivovan.

Podrobny popis funkci:

Viz kapitola 9.3 a informace tykajici se modernizace v
kapitole 10.2 a v souboru SIEMENSD.TXT v dodavaném
softwaru.
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4.2

10.04 Méreni v rezimu JOG
4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2)

Méreni obrobku (do SW méfricich cykla verze 6.2)

Uvod

Od verze 6.3 softwaru méficich cykll bylo rozsifeno spektrum
funkci pro méfeni obrobkd. Tyto funkce jsou popsany v kapito-
le 4.3. Nasledujici popis plati jen do verze SW 6.2.

Funkce

Pomoci této funkce mohou byt nastavovany vztazné
body na obrobku pomoci obrobkové méfici sondy na
stroji.

Meéfici cyklus se vyvolavéa za Ucelem sefizeni obrobku,
ktery je uz upnuty na stole. V zavislosti na pfedem za-
danych pozadovanych hodnotéch tento méfici cyklus
automaticky generuje meéfici drdhy a pomocné polohy.
Béhem zpracovavani méficiho cyklu je v platnosti po-
sunuti po¢atku definované v poli pomoci datového mo-
dulu (GUDG), jakoz i pracovni rovina G17...G19 nasta-
vena v dalSim poli tohoto datového modulu. V poli dato-
vého modulu (GUDS) je také stanoveno, které datové
pole je pfifazeno méfici sondé nachézejici se ve viete-
nu. V tomto datovém poli jsou ulozeny parametry spi-
naciho chovani zjisténé pfi kalibraci méfici sondy.
Postupné se najizdi na vSechny méfici body potfebné
pro méfici tlohu. Polohovani pred cyklem mize byt
provedeno manualné nebo v programu. Méfeni samot-
né se provadi v souradném systému obrobku (WCS).

Kdyz je méfeni dokonéeno, v méficim cyklu se v soula-
du s variantou méfeni automaticky vypocita vysledek
(roh, stfed vyvrtané diry/€epu, hrana) a urci se vztazny
bod vztazeny na zakladni frame/systémovy frame "De-
finice pocatku" ($P_SETFRAME) nebo nastavitelné
posunuti po¢atku, v zavislosti na objektu zvoleném
korekci odpovidajici paméti posunuti pocatku. Je-li
zvoleno "Off", zadn& korekce se neuskuteéni.

Predpoklad

Obrobkové méfici sonda se nachéazi ve vfetenu, byla
zvolena prislusné korekce néstroje a byla uskute¢-
néna kalibrace.

4
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M&Feni v rezimu JOG 10.04 -
4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2) 4

4.2.1 Obsluha a postup v pripadé funkci pro méfeni obrobku (do SW 6.2 méricich cykla)

Postup

1. Obrobek je upnuty, méfici sonda se nachazi ve vietenu a byla provedena kalibrace.
2. Stisknutim programového tlacitka "Measure Workpiece" (Méfeni obrobku) se objevi nésledujici

pruh programovych tlagitek, z néhoz si mizete vybrat:
Edge

=

Comer

=

Hiole

=

Spigots

=

Probe
calibration

Lt
Back

Volba na obrazovce:

Vyberte posunuti poc¢atku, ke kterému se vztahuje specifikovana pozadované poloha a na kterou
ma byt aplikovana také korekce:

- Off (vypnuto, jen méfeni, zadné korekce)

- Nastavitelné posunuti po¢atku G54, ...G57, ...

- Z&kladni frame/Basis

Az do SW 6.02.20 méficich cykll se pfi aktivovani volby "Basis" provede korekce v poslednim
kanalovém zakladnim framu podle MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES. Korekce je vypoci-
tana tak, aby byl zaru¢en pozadovany efekt, jakmile je aktivovan pfikaz G500. Odpovidajici za-
kladni frame musi pak byt také aktivni.

Od SW 6.02.20 méficich cyklt je mozné provadét korekce v systémovém framu "Definice pocat-
ku" ($P_SETFRAME). Tato funkce musi byt aktivovdna pomoci nastavovaného parametru v da-
tovém modulu GUD6:

_JM_B[4] =1: Volba "Basis" znamena korekci v systémovém framu "Definice po¢atku", pfitom
musi byt pfi méfeni aktivni pfikaz G500.

_JM_BJ4] =0 : Volba "Basisframe" znamena korekci v poslednim kanalovém zakladnim framu
podle MD 28081.

V pfipadé potfeby zadejte pozadované hodnoty (napf. pfiblizny pramér u vyvrtanych dér/¢epa).
Zadejte pozadovanou polohu na méfici ose (u hrany), stfedu (u diry/€epu) nebo rohovy bod.

V pfipadé hrany/rohu vyberte osu a smér osy.

4. Stisknéte "NC-Start", ¢imz spustite méfici operaci s pfedem nastavenym méficim posuvem.

Méfici sonda sepne. Napfiklad:

PFi "Méfeni hrany" nebo "Méfeni rohu" bude méfici sonda automaticky rychlym posuvem sta-
Zena zpét na pocatecni polohu k pfislusnému méficimu bodu. U vyvrtanych dér a ¢epl jsou
automaticky postupné nasniméany 4 body.
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- 10.04 M&Feni v rezimu JOG
4 4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2) 4

4.2.2

Na zé&kladé vysledkd méfeni a zadané pozadované hodnoty se pro zvolené posunuti pocatku
uskutecni korekce translacnich slozek, ale v pfipadé ur€ovani rohu navic také korekce otoceni
okolo pfisuvné osy. Pokud je zvolen zakladni frame, uskuteéni se korekce vzdy v poslednim ka-
nalovém zékladnim framu podle MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES, jestlize existuje vice
frama.

Postup pfi "Méreni v rezimu JOG s aktivnim pFikazem TRAORI"
Nasledujici popis se vztahuje na nasledujici pfipady pouziti:
Méfeni v rezimu JOG, s aktivnim pfikazem TRAORI a "nastavenou"" méfici sondou.
Méfeni v rezimu JOG, v pooto¢enych (naklonénych) rovinach.
1. Pfikaz TRAORI je aktivni.
2. Jestlize m& byt méfen obrobek a pokud se méfici sonda nenachéazi v zékladni poloze kinematiky
stroje, musi to byt sdéleno NCU formou otoc€eni v aktivnim posunuti pocatku.
Priklad 1: Obrobek na stroji neni mozné upnout za jeho podélnou a pfiénou stranu.
V tomto pfipadé musi byt soufadny systém obrobku (WCS) pootocen
0 90 stupnu okolo osy Z.
Zadejte tento Udaj do aktivniho posunuti poc¢atku, otoceni okolo osy Z.
Priklad 2: Dira, kterd se ma zméfit, se nachazi na kolmé strané obrobku.
Soufadny systém obrobku musi byt v tomto pfipadé oto¢en okolo osy X nebo Y o 90°.
Do aktivniho posunuti poc¢atku zadejte otoceni okolo osy X nebo Y.
3. V rezimu MDA vyrovnejte soufadny systém obrobku (WCS) ve sméru nastroje:
GO C3=1 (plati pro rovinu G17).
4. Stisknutim tlacitka NC-Start se spusti pohyby posuv( a nastroj se srovna v pooto¢ené souradné
soustavé obrobku ve sméru osy Z.
Kolma orientace k roviné XY zlstane zachovéna.
5. Spusti se najizdéni na méfenou hranu, roh, ...
Pokud hrana, roh, ... nejsou osami stroje Uplné dosazitelné, je mozné polohu méfici osy upravit
prostfednictvim kruhovych os.
V tomto pfipadé vSak soufadny systém obrobku (WCS) neni aktualizovan.
6. Spustte operaci mérenil
Upozornéni
"Nastavend" méfici osa mé uhlovy offset, ktery vznikl pfi orientaci nastroje v pfisuvné ose Z usku-
tec¢néné prostfednictvim pfikazu NC C3=1.

Kalibrace obrobkové mérici sondy (do verze 6.2 SW méfricich cykli)

Funkce

U frézek a obrabécich stfedisek je méfici sonda obvykle zakladana do vietena ze zasobniku néstro-
ju. V disledku toho se maze v dalSich méfeni vyskytnout chyba vznikajici v dusledku toleranci pri
upnuti méfici sondy ve vietenu.

Kromeé toho musi byt pfesné zjistén spinaci bod méfici sondy vzhledem ke stfedu vietena. Pro tyto
ucely slouzi kalibraéni cyklus, pomoci néhoz muize byt uskute¢néna kalibrace méfici sondy bud' v
libovolné dife nebo na plose.

Varianta kalibrace se vybira pomoci programovych tlacitek "Length" a "Radius".

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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- M&Feni v rezimu JOG 10.04 -
4 4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2) 4

n Kalibrace méfici sondy v libovolné vyvrtané dire
(radius)

Pomoci tohoto cyklu se mlze provadét kalibrace méfici
sondy v libovolné vyvrtané dife referencniho télesa, které
spliuje pozadavky na pfesnost tvaru a jakost povrchu,
napf. na obrobku nebo v sefizovacim kruhu. Zjisténé
spinaci body se automaticky nacitaji do odpovidajicich
datovych oblasti datového modulu (GUDS).

3D-probe calibration Diameter ref. piece

I D | & |mm

Postup

Predpoklad

Méfici sonda se nachéazi ve vietenu. V korekénich pa-
rametrech nastroje musi byt zadan pfesny radius kuli¢-
ky méfici sondy.

Pro kalibraci se pouziva napf. sefizovaci kruh se
znamym radiusem.

Najizdéni na referenéni téleso
S meéfici sondou je najeto pfiblizné na stfed kalibra¢ni
diry a na kalibra¢ni hloubku v této dife.

Aktivujte funkci pomoci programovych tlaéitek

Measure Calibrate Radius
workpiece | [probe =

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zadejte pramér A referenéniho télesa (zde: sefizovaci
kruh).

&

Kalibrace se automaticky uskute¢ni, jakmile stisknete
tlacitko "NC-Start". Napred se zjisti pfesné poloha stfe-
du sefizovaciho kruhu. Potom jsou postupné nasnima-
ny 4 spinaci body na obvodu sefizovaciho kruhu.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04 Méreni v rezimu JOG
4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2)

Kalibrace obrobkové méfici sondy na libo-
volné plose

Pomaoci tohoto méficiho cyklu mizete uskutecnit kalib-
raci méfici sondy ve sméru pfisuvné osy na libovolné
ploSe, napf. na obrobku, a zjistit tak pfislusnou délku.

3D-probe calibration Height of ref. piece

70 nm

z

Postup

Predpoklad

Méfici sonda se nachéazi ve vietenu. V korekénich pa-
rametrech nastroje musi byt zadan pfesny radius kuli¢-
ky méfici sondy. Pfi méfeni musi byt zndma presnéa
hodnota vysky kalibraéni plochy vztazena na aktivni
posunuti pocatku nastavené prostfednictvim Udaje v
modulu GUD6!

Najizdéni na obrobek
Méfici sondou najedte naproti kalibracni plochy obrob-
ku.

Aktivujte funkci pomoci programovych tlaéitek

Measure Calibrate Length
workpiece probe =

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky

Znamy vztazny bod na kalibrac¢nim povrchu pfi méfeni
vztazeny na aktivni posunuti po¢atku nastavené v dato-
vém modulu (GUDS).

Kalibrace se automaticky uskute¢ni, jakmile stisknete
tlacitko "NC-Start". Mé&fici sonda sepne.

Vypocitana délka méfici sondy se ulozi do koreké-
nich parametr(i nastroje.

4
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4.2.3

Méreni v rezimu JOG

10.04 -
4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2) 4

Méreni hrany (do verze 6.2 SW méficich cyklua)

Funkce

Kdyz aktivujete funkci "Edge" (Hrana), mazete definovat vztazny bod
na libovolné ose pfedem stanovené pracovni roviny (G17 ... G19).

X A
Maching Idlan‘l I.JI:IE |I|FFIII
Chanmed reset
am abosted ROV
Z0
HCS Fosition . -torgo Master spindle
k4| 0000 mm oo =) Ack 0.000 rpm
hal 00D mm 0000 Sat 0.000 mpm
1 0000 0000 Foe U deg.
100.0 % i3
LAl 0onD  deq 0000
# 0000 deg aoon o | P
Measue edge 20 compensation in
& Zew olfx I e ] OO
Directian v X
X0 0oD0N  mm
Bl Zorn offs Baza
= L0000 mm
T NLD00N  mm
H
L4
Mearure Measure
workpicee il tool
Postup
Predpoklad

Sonda se nachazi ve vietenu a je u ni provedena kalibrace.

Najizdéni na obrobek
Méfici sondou najedte v pozadovaném sméru osy pred
obrobek, napf. ve sméru + X.

Aktivujte funkci pomoci programovych tlaéitek

Measure
workpiece

Edge

X

s

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Vyberte posunuti poc¢atku, ke kterému se vztahuje
specifikovana pozadovand poloha a na kterou ma byt

aplikovana také korekce:

— Off (jen méfeni, zaddna korekce)

— Zéakladni frame/Basis

— nebo posunuti po¢atku prevzaté ze seznamu

posunuti poc¢atku

Smér: Pro zvolenou osu nastavte smér snimani, pro

ktery ma byt vztazny bod definovan, napf. + X.

Zadejte pozadovanou polohu vztazného bodu (hrana).
Korekéni prepina€ posuvu (override) nastavte na stej-
nou hodnotu jako pfi kalibraci!
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10.04

Méreni v rezimu JOG

4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2)

Stisknéte tlacitko "NC-Start", ¢imz spustite automatickou méfici
operaci s méficim posuvem nastavenym pomoci datového mo-

dulu (GUD).
Méfici sonda sepne.

Nasleduje automaticky zpétny pohyb rychlym posuvem na

pocatecni polohu.

Na z&kladé vysledk( méfeni a zadané pozadované poloze
se uskutecni korekce translacnich slozek zvoleného posu-

nuti pocatku. Je-li zvolen zakladni frame,

uskuteéni se ko-

rekce vzdy v v poslednim kanalovém zakladnim framu
podle MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES, pokud exis-
tuje vice fram0. Korekce se uskute€riuje v hrubém posunu-
ti, pfipadné existujici jemné posunuti je vymazéano.

4.2.4

G Funkce

Méreni rohu (do verze 6.2 SW méficich cyklua )

Kdyz aktivujete funkci "Corner" (Roh), je mozné jako vztazny
bod zméfit polohu rohového bodu obrobku. Méfici sonda

najizdi na zvoleny roh obrobku.

| A
Machina Jd-ﬂ [JUE MPFD

Chanmel iesel
Piogiam aboited

Postup

Predpoklad

Méfici sonda se nachéazi ve vietenu a je u ni

kalibrace.
Najizdéni na obrobek

MCS Paabtinn It g Moatar spindle
000D mm oo = Ack 0000 rpm =
0000w 0000 Sat 0.000 pm
Lol 000 Sl djoag.
100.0 % Store
0oor  deg [
D000 deg vooe | B
LU compenealion in
Lwo ollg :
1 Po:. 1 mm
=0 O.DDDD  mm

nonon mmn
Hawn

UODHD  mm

00000 mm

provedena

Méfici sondou najedte na zvoleny roh obrobku.

4
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M&Feni v rezimu JOG 10.04 -
4 4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2) 4

Aktivujte funkci pomoci programovych tlaéitek

Measurs Comer
workpiece

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Vyberte posunuti poc¢atku, ke kterému se vztahuje specifi-
kovana pozadovand poloha pro dany rohovy bod a na kte-
rou méa byt aplikovana také korekce:
— Off (jen méfeni, zadna korekce)
— Z&akladni frame/Basis
— nebo posunuti po¢atku prevzaté ze seznamu
posunuti poc¢atku
Poloha: Nastavte, ktery rohovy bod se pouzije jako
vztazny.
Zadejte pozadovanou polohu vztazného bodu (roh).

Najizdéni na snimané body

Najedte méfici sondou na prvni snimany bod P1 na hrané
obrobku.

Korekéni prepina€ posuvu (override) nastavte na stej-
nou hodnotu jako pfi kalibraci!

]
Stisknéte tlacitko "NC-Start", ¢imz spustite automatickou me-
fici operaci s méficim posuvem nastavenym pomoci datového
modulu (GUD).
Méfici sonda sepne.
Nasleduje automaticky zpétny pohyb rychlym posuvem
na poc¢atecni polohu.
Hodnoty polohy snimaného bodu P1 ulozte stisknutim pro-
gramoveého tlacitka "Save P1". Analogickym zplsobem opa-
kujte operaci "Najizdéni na snimané body" pro body P2...P4.

Calculate
COMmer

Stisknéte programové tlacitko "Calculate corner", aby
se vypocitala korekce translacnich slozek, jakoz i oto-
ceni okolo pfisuvné osy, pro zvolené posunuti pocatku.
Pokud je zvolen zakladni frame, uskute¢ni se korekce
vzdy v poslednim kanalovém zakladnim framu podle
MD 28081: MM_NUM_BASE_FRAMES, jestlize existu-
je vice framu. Korekce se uskutecriuje v hrubém posu-
nuti, pfipadné existujici jemné posunuti je vymazano.
Posloupnost pfi najizdéni na snimané body
P1...P4 musi zustat zachovéna.
V pfipadé pravouhlého obrobku je pro vypocet postacu-
ﬂ jici dosazeni tfi snimanych bodu.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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- 10.04 M&Feni v rezimu JOG
4 4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2) 4

4.2.5 Meérenivyvrtané diry (do verze 6.2 SW méfricich cykla)

Funkce

Kdyz pouzijete funkci "Hole" (Dira), mlzete jako vztaz-
ny bod definovat stfed vyvrtané diry. Méfici sondou
najedte pfiblizné do stfedu vyvrtané diry a na meéfici

hloubku.
Measure hole Z0 compensation in
Zero B ase [ e
Diameter mm o
X0 0.0000 mm
Y0 0.0000 mm
Zero offs Base
X0 0.0000 mm
| X Yo 0.0000 mm |
Postup
Predpoklad
Méfici sonda se nachéazi ve vietenu a je u ni provedena
kalibrace.

Najizdéni na obrobek
Méfici sondou najedte pfiblizné do stfedu vyvrtané diry.

Aktivujte funkci pomoci programovych tlaéitek

Measure Hole
workpiece

Dosazeni Udaja do vstupni obrazovky
Vyberte posunuti poc¢atku, ke kterému se vztahuje
specifikovana pozadovana poloha pro dany stfed
diry a na kterou ma byt aplikovana také korekce:
— Off (jen méfeni, zadna korekce)
— Zéakladni frame/Basis
— nebo posunuti po¢atku prevzaté ze seznamu

posunuti poc¢atku

Prameér: Zadejte pfiblizny prdmér vyvrtané diry.
Jestlize neni zadan zadny pramér, bude snimani
zacinat od poc¢atecniho bodu méficim posuvem.
Zadejte pozadovanou polohu stfedu vyvrtané diry.
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SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 4-103



M&Feni v rezimu JOG 10.04 -
4 4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2) 4

Korekéni prepina€ posuvu (override) nastavte na
stejnou hodnotu jako pfi kalibraci!

<l

Mérfeni se spusti automaticky, jakmile stisknete tla-
¢itko "NC-Start". Méfici sonda postupné nasnimé 4
body na vnitfni sténé vyvrtané diry.

Kdyz je méfeni ukonceno, uskutecni se korekce
translacnich podild zvoleného posunuti po¢atku. Pokud
je zvolen zéakladni frame, uskute¢ni se korekce vzdy v
poslednim kanalovém zakladnim framu podle MD
28081: MM_NUM_BASE_FRAMES, jestlize existuje
vice framu. Korekce se uskutecriuje v hrubém posunuti,
pfipadné existujici jemné posunuti je vymazano.

4.2.6 Meéreni €epu (do verze 6.2 SW méricich cykld)

n Funkce

Kdyz pouzijete funkci "Spigot" (Cep), mizete jako
vztazny bod definovat stfed Cepu (hfidele).
Méfici sondu nastavte pfiblizné nad stfed Cepu.

Measure spigot Z0 compensation in
Py mET.
Diameter mm —
DZ mm
*¥0 0.0000 mm
Y0 0.0000 mm
Zeio offs Base
%0 0.0000 mm
- X Y0 0.0000 mm |
Postup
Predpoklad
Méfici sonda se nachéazi ve vietenu a je u ni provedena
kalibrace.

Najizdéni na obrobek
Méfici sondou najedte pfiblizné nad stfed Cepu.

Aktivujte funkci pomoci programovych tlaéitek

Measure Spigot
workpiece

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Méreni v rezimu JOG

10.04
4.2 Méreni obrobku (do SW méricich cykll verze 6.2)

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Vyberte posunuti pocatku, ke kterému se vztahuje speci-
fikovana pozadovana poloha pro dany stfed ¢epu a na
které ma byt aplikovana také korekce:
— Off (jen méfeni, zadna korekce)
— Z&akladni frame/Basis
— nebo posunuti po¢atku prevzaté ze seznamu
posunuti poc¢atku
Prameér: Zadejte pfiblizny prdmér ¢epu (kontrola, zda je
pramér > 0), bezpec€nostni vzdalenost, zohlednéni ko-
rekce méfici sondy).
Zadejte pozadovanou polohu stfedu ¢epu.
Zadejte méfici pFisuvnou hloubku.
Korekéni prepina€ posuvu (override) nastavte na stej-
nou hodnotu jako pfi kalibraci!

<l

Mérfeni se spusti automaticky, jakmile stisknete tlacitko
"NC-Start". Méfici sonda postupné nasnima 4 body na
vneéjsi sténé Cepu.

Kdyz je méfeni ukonceno, uskutecni se korekce translacnich
slozek zvoleného posunuti pocatku. Pokud je zvolen z&klad-
ni frame, uskute¢ni se korekce vzdy v poslednim kanélovém
zakladnim framu podle MD 28081
MM_NUM_BASE_FRAMES, jestlize existuje vice fram.
Korekce se uskute€nuje v hrubém posunuti, pfipadné existu-
jici jemné posunuti je vymazéano.
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4.3.1

Méreni v rezimu JOG 10.04 -
4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll) 4

Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méfricich cyklu)

Prehled funkce a postup

Uvod

Od verze 6.3 SW méficich cyklt bylo rozsifeno spektrum funkci
pro méfeni obrobku. Tyto funkce jsou popsany v samostatné
kapitole.

Funkce

Funkce "Méfeni obrobku" umoznuje sefizeni podle obrobku
upnutého na stole obrabéciho stroje. Napfed jsou zméfeny
vztazné body na obrobku pomoci obrobkové méfici sondy a pak
jsou vypocitany a nastaveny potfebné korekce posunuti pocatku.
Muze se ukazat, ze pro Uplné sefizeni je zapotfebi vétsi poCet
volani (vétsi pocet os, pootocené upnuti, viz kapitola "Kaskadovi-
té méfeni”).

Obrobkova méfici sonda muze byt kalibrovana.

Postup

1. Obrobek je upnuty a méfici sonda se nachazi ve vietenu.

2. Stisknutim programového tla¢itka "Measure Workpiece" (Mé-
feni obrobku) se objevi svisly pruh programovych tlacitek, z
néhoz si mizete vybrat:

MPFD

Channel reseat Program aborted

—» Méfeni
hrany
Position Repos offset Master spindle 51 - 'r\gﬁ[jem
X -333.3333  mm 0.0000 bt 0.000 rpm
¥ ST mm 0.0000 Sul 0.000 rpmn — Méreni
z 292.2222  mm 0.0000 Pus. 0 deg. - dutiny/diry
100.0 %
A 2425183 deg 0.0000 ,,(:)u —» Mé&feni
2 3576571 dag 0.0000 Fowor [ o= ] ¢epu
&5 |-+ orientovana
ﬁ rovina
Calibrate .
mobe |+ Kalibrace
m— sondy
Zpét
| (ukonéeni
Measure Tool | méreni v
wirkplsee fraaure
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10.04

Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

3. Méfici uloha je vybrana stisknutim odpovidajiciho progra-
mového tlacitka.

4. Zobrazi se odpovidajici vstupni obrazovky. Tyto vstupni
obrazovky je nutno vyplnit.

5. Vyberte posunuti pocatku, ke kterému se vztahuje specifi-
kovana pozadovand poloha a na kterou ma byt aplikovana
také korekce.

6. Zadejte pozadované hodnoty:

- napf. pfiblizny pramér vyvrtané diry/Cepu

- napf. zadani pozadované polohy na méfici ose (u hrany)

- napf. zadani stfedu (v pfipadé vyvrtané diry/Cepu) nebo
rohového bodu

7. V pripadé hrany/rohu vyberte osu a smér osy.

8. Stisknéte tlacitko "NC-Start", imz spustite méfici operaci s
pfedem nastavenym méficim posuvem. Prvni posunovy
pohyb slouzi pro vyrovnani mechanického naklonéni méfi-
ci sondy, které bylo zjisténo pfi kalibraci, a je systémem
provadén automaticky!

Interni posloupnost operaci
Po stisknuti tlagitka "NC-Start" se spusti automaticky generovany
ASUB (/_N_SPF_DIR/_N_JM_MESS_SPF) pro vyvolani méficiho
cyklu s parametry, které byly dodany prostfednictvim vstupni obra-
zovky. V zavislosti na pfedem zadanych pozadovanych hodnotach
tento méfici cyklus generuje méfici dradhy a pomocné polohy.
V prubéhu zpracovavani méficiho cyklu jsou v platnosti nasledujici
nastaveni definovana v datovém modulu GUDG, v poli _IM_I[ ]:
Posunuti pocatku
Pracovni rovina (G17...G19)
Datové pole _WPJ[ ] pfifazené aktivni méfici sondé
V tomto datovém poli _"WPJ[ ] jsou ulozeny parametry spinaciho cho-
vani zjisténé pfi kalibraci méfici sondy.

Korekce posunuti po€atku

Na zé&kladé vysledkt méfeni a zadani pozadované polohy se u zvo-
leného posunuti po¢atku uskutecni korekce translaénich slozek,
pfip. korekce oto€eni nebo oboji, v zavislosti na méfici tloze.

PFi standardnim nastaveni (_JM_I[5]=0) jsou mozné nasledujici

korekce:
"Jen méfeni”
(z&dné korekce posunuti pocatku, jen vypis vysledkd méfeni)
,.G54..G57, .1
(korekce nastavitelného posunuti pocatku)
"Z4akladni reference"
(korekce v systémovém framu "Definice pocatku”,
$P_SETFRAME)

4

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04

4-107



4

M&Feni v rezimu JOG 10.04 -
4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll) 4

V pfipadé rozsitené volby korekce (_IM_I[5]=1) jsou k
dispozici jesté i nasledujici moznosti:
Korekce v libovolném globalnim zakladnim framu
fetézce fram(, ktery byl aktivni pfi méfeni.
Mozné jen tehdy, pokud nebylo zméfeno zadné
otoceni:
napr. pfi "méfeni hrany", méfeni vzdalenosti”, "mé-
feni vyvrtané diry" a "méreni Cepu".
Korekce v libovolném kan&lovém zakladnim framu
fetézce fram(, ktery byl aktivni pfi méfeni.

"Funkéni rozhrani programovych tlagitek méficiho bodu (P1...P4)", v PLC

Funkce

Tato funkce zahrnuje pfedavani stavové informace "n-ty meéfi-
ci bod ukoncen a zméfené hodnota ulozena" na rozhrani
PLC. M4 stejny vyznam jako aktivovani odpovidajiciho pro-
gramoveého tlacitka méficiho bodu (P1...P4) ve svislém pruhu
po Uspésné méfici operaci v jedné z variant méreni obrobku v
rezimu JOG.

Funkce "n-té méfeni odmitnout & n-ty méfici bod neaktivni*
muze byt ovladana z rozhrani PLC, coz je ekvivalentni stej-
nému postupu €innosti na HMI, kdyz provadite méfeni v rezi-
mu JOG.

Popis uzivatelského rozhrani PLC

Predavani signélG: PLC & Méfeni v rezimu JOG (HMI)

DB19.DB43 Bit0=1: Spina programové tlacitko "1. méfici bod neaktivni ® méreni odmitnout,
signal musi byt do HMI pfedavan tak dlouho, dokud je DB19.DB43 Bit4=0.

DB19.DB43 Bitl=1: Spina programové tlacitko "2. méfici bod neaktivni ® méreni odmitnout,
signal musi byt do HMI pfedavan tak dlouho, dokud je DB19.DB43 Bit5=0.

DB19.DB43 Bit2=1: Spina programové tlacitko "3. méfici bod neaktivni ® méreni odmitnout,
signal musi byt do HMI pfedavan tak dlouho, dokud je DB19.DB43 Bit6=0.

DB19.DB43 Bit3=1: Spina programové tlacitko "4. méfici bod neaktivni ® méreni odmitnout,
signal musi byt do HMI pfedavan tak dlouho, dokud je DB19.DB43 Bit7=0.

Predavani signalt: Méfeni v rezimu JOG (HMI) & PLC

DB19.DB43 Bit4=1: Je-li programové tlacitko "1. méfici bod" aktivni a viditeIné na obrazovce,
je méfeni 1. méficiho bodu ukonéeno a zmeéfené hodnota je ulozena

DB19.DB43 Bit5=1: Je-li programové tlacitko "2. méfici bod" aktivni a viditeIné na obrazovce,
je méfeni 2. méficiho bodu ukonéeno a zméfené hodnota je ulozena

DB19.DB43 Bit6=1: Je-li programové tlacitko "3. méfici bod" aktivni a viditeIné na obrazovce,
je méfeni 3. méficiho bodu ukonéeno a zméfené hodnota je ulozena

DB19.DB43 Bit7=1: Je-li programové tlacitko "4. méfici bod" aktivni a viditeIné na obrazovce,
je méfeni 4. méficiho bodu ukonéeno a zmeéfené hodnota je ulozena
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10.04 Méreni v rezimu JOG
4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

Priklad:

Uvedené funkce je mozné vyuzivat pomoci ruéniho terminalu
Siemens - jestlize bylo zpracovani méficiho bodu Uspésné do-
konceno, kontrolky na klavesnici této jednotky se rozsviti. Tlagit-
ko na ru¢nim terminalu pfifazené této kontrolce by pak mohlo
fungovat pro odmitnuti tohoto méficiho bodu.

Signdly uzivatelského rozhrani by pak mély byt prostfednictvim
funkci uzivatelského programu PLC spojeny pomoci interlocku se
vstupnimi a vystupnimi signaly ru¢niho terminalu.

Pouziti ruéniho terminalu by mélo umoznovat fizeni méfici ope-
race pfimo v procesu.

Postup pfi "Méreni v rezimu JOG s aktivnim pfikazem

TRAORI"

Tento popis se vztahuje na nasledujici pfipady pouziti:
Méfeni v rezimu JOG, s aktivnim pfikazem TRAORI a
nastavenou méfici sondou.

Méfeni v rezimu JOG, v pooto¢enych (naklonénych) rovi-
nach.

Postup odpovida popisu uvedenému v kapitole 4.2.1!

Od verze 6.3 SW meéficich cykld mohou byt popisované body 2. a
3. uskutecnovany rovnéz s funkci "Otaceni v rezimu JOG".

Upozornéni

Pokud byla pfi nastavovani méfici sondy pouzita funkce "Otace-
ni" nebo transformace 5 os (TRAORI), potom musi byt tyto ope-
race odpovidajicim zpisobem nastaveny také na stroji!

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Upozornéni

Obecné plati:

Translaéni operace se uskute€riuje v hrubém posunuti. Pfipadné
existujici jemné posunuti je vymazano.

4
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4.3.2 Kalibrace/sefizovani obrobkové méfici sondy (od verze 6.3 SW méricich cykla)

n Funkce

U frézek a obrabécich stfedisek se obrobkova méfici sonda vklada do viete-
na. V dusledku toho se mlze vyskytnout chyba méfeni vznikajici v disledku
toleranci pfi upnuti méfici sondy ve vietenu. Proto musi byt po kazdé vyméné
znovu zjistény spinaci body méfici sondy vztazené na stfed vietena.

Pro tyto Ucely slouzi kalibraéni operace, pomoci niz je uskute¢néna kalibrace
meéfici sondy bud v dife nebo na plose.

Predpoklad

Obrobkové méfici sonda se nachazi ve vietenu jako aktivni nastroj s akti-
vovanymi korekénimi parametry nastroje. Pfiblizna délka a radius kulicky
meéfici sondy musi byt ulozeny v parametrech nastroje.

Pro kalibraci radiusu kulicky méfici sondy je zapotfebi vieteno ovladatelné
pomoci pfikazu SPOS.

Upozornéni
Korekce posuvu (override) pfi kalibraci a méfeni by mély byt nastaveny na
stejnou hodnotu, aby se minimalizovala chyba méreni.

Postup obsluhy
Po stisknuti programového tlacitka "Probe calibration” se objevi obrazovka
nabizejici k vybéru nasledujici moznosti:
.Length”  (kalibrace délky méfici sondy na plose)
.Radius* (kalibrace radiusu kulicky méfici sondy v dife)
Pozadované rozméry, které je potfeba zadat, pro primér kalibracni diry a
vysku kalibra¢ni plochy mohou byt dopfedu dosazeny pomoci nasledujicich
parametrd GUD.
E_MESS_CAL_D & pramér kalibra¢ni diry (kalibra¢ni kruh)
E_MESS_CAL_L & kalibra¢ni vyska v pfisuvné ose (vztazeno na WCS)

Kalibrace délky méfFici sondy

Kdyz pouzijete volbu "Length", mizete uskutecnit kalibraci
meéfici sondy ve sméru pfisuvné osy na vhodné a presné
znédmé ploSe, napf. na obrobku. Navic bude zjisténa presna
délka 1 (L1) meéfici sondy a ta bude ulozena do paméti ko-
rekénich parametrt nastroje.

Méjte na paméti nastaveni parametru _CBIT[14]:
_CBIT[14]=0: L1 se vztahuje na stfed kulicky
_CBIT[14]=1: L1 se vztahuje na obvod kulicky
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4 4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll) 4

MEFD
Frogram aboied

achine lDH.ﬁ.Ni Jog

Channel reset

Work Position Repos offset | Masterspindle 51 B
x 33313331 mm 00000 oy 0.000 rpm

¥ 1111111 mim D_nooo Set 0000 rpm

z 2222222 mm 0.0000 Pus. D deg.

A 2426103 deg £.0000 100.0 %

C 3676671  deg 0.0000 Power

A0-probe calibration Height of red. piece

00000 [F]mm o

Najizdéni na kalibraéni plochu
Méfici sondou najedte naproti kalibra¢ni plochy referencni-
ho télesa nebo obrobku.

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zadejte znamé rozmeéry (soufadnice obrobku) kalibra¢ni

plochy vztazené na WCS, ktery je aktivni pfi kalibraci.

Vénujte pozornost nastavenim v datovém modulu GUDG:
Aktivni posunuti po¢atku pfi méfeni:
proménna _JM_I_[4]).
Aktivni pracovni rovina pfi méfeni:
proménna _JM_I_][3].

3

Kalibrace se automaticky uskute¢ni, jakmile stisknete tlacit-
ko "NC-Start". Spinaci hodnota a korekce délky L1 se uloZzi.

Kalibrace radiusu méfici sondy

Kdyz pouzijete volbu "Radius”, muzete uskutecnit kalibraci
meéfici sondy v osach pracovni roviny ve vhodné dife (dobra
pfesnost geometrického tvaru, mala drsnost povrchu) o
presné znamém prameéru nebo v kalibraénim kruhu.
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achine lDHANI l Jog MEFD

Channel reset Program aboied

Work. Fosition Fepos offset Maosterspindle 51 @& T
X 3313331 mm 00000 ior 0.000 rpm
v AT mm 0,000 Set 0.000 rpm
z 2222222 mm 0.0000 Pos. 0 deq.
A 2426103 deg 0.0000 B
C 3676671 dog 0.0000 Fowear
3D-probe calibration Diamator red. pigco 3

LY S00000 [ |mm

Najizdéni na kalibraéni kruh
Meéfici sondou najedte pfiblizné do stfedu diry a na
hloubku, kde se mé& uskutecnit kalibrace.

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zadejte znamou hodnotu praméru kalibracniho kruhu.

Vénujte pozornost nastavenim v datovém modulu

GUDE:
Aktivni posunuti po¢atku pfi méfeni: proménna
_JIM_L_[4].

Aktivni pracovni rovina pfi méfeni:
proménna _JM_I_[3].

9]

Kalibrace se automaticky uskute¢ni, jakmile stisknete tla-
¢itko "NC-Start".

Napred je zjiSténa pfesna poloha stfedu diry. Potom jsou
uvnitf diry zjistény 4 spinaci body v obou osach roviny a
pro kazdou z os v obou jejich smérech a tyto body jsou
pak ulozeny jako spinaci hodnoty do pfislusného datového
pole méfici sondy.
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Méreni v rezimu JOG

- 10.04
4 4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll) 4

4.3.3 Meéreni hrany (od verze 6.3 SW méficich cykld)

G Funkce

Po aktivovani volby "Egde" se objevi obrazovka nabizej
k vybéru nasledujici moznosti:

"Zjisténi hrany"

"Orientace hrany"

"Vzdalenost 2 hran"

ici

achine |(>11th ‘ Jog

MPFI

Channel resat Prugrum aborted Z]léténl,
_'
| OD hrany
Q Orientace
Pogilion Repos offzot Master spindle 81 | hrany
x -333.3333 0.0mpo At 0.000 rpm ,
r =111.1111 mm 0.0noo Ful 0.000 rpm m" —* )j/\fgsll‘e]:]aonst
Z 222.2222  mm 0.0000 Pus. 0 deg. |
A 2425183  deg 0.0000 AHILA 7
C 3576571  deg 00000 Fower [ = o
Workpiece measuring
Zpét
— (ukonc&eni
méreni v
Predpoklad
Obrobkové méfici sonda se nachéazi ve vietenu jako
aktivni nastroj s aktivovanymi korekénimi parametry
nastroje a byla uz uskute¢néna jeji kalibrace (viz kapito-
la 4.3.2).
ﬂ Upozornéni:
Korekce posuvu (override) musi byt nastavena na stej-
nou hodnotu jako pfi kalibraci!
Zjisténi hrany
Tato funkce umoznuje méfeni vztazného bodu (hrana
rovnobéznda s osou) na obrobku v jedné z os X, Y nebo
Z a nastaveni této hodnoty jako posunuti po¢atku
(translace).
Najizdéni na obrobek
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Méfici sondou je potfeba najet pred hranu.

Sat adge Aut override in work offset

LY Waork offs G54 ]
X 108180 mm Meas. direct. * .
Y 100.0000 mm ] [IRLLILIT]

PO Fa -105.0000 mm
WD dur. maasur_: G500
maas 0:
>0
=

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zvolte posunuti po¢atku.
Zvolte osu a smeér méfeni.
Zadejte pozadovanou pozici vztazného bodu (hranu)
pro zvolené posunuti pocatku.

3

Méfeni s nastavenym méficim posuvem se spusti automatic-
ky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start". Po méfeni se usku-
te€riuje ndvrat na pocatecni pozici rychlym posuvem. Nasle-
duje automaticky vypocet korekce. Pokud je zvolenou korekci
aktivni posunuti pocatku, automaticky se aktivuje.

Zobrazovéni a korekce

Po Uspésném vypoctu korekce se zobrazi nové slozky framu
zvoleného posunuti pocatku, stejné tak jako zméfené poloha
hrany v méfici ose.

Vypocet korekce zvoleného posunuti po¢atku se provadi tak,
aby se po jeho aktivovani zméfena hrana kryla s predtim za-
danou pozadovanou hodnotou.

Upozornéni

ﬂ - Odmitnuti, opakovani a konec méfeni jsou popséany
v kapitole 4.3.7.
Pro aktivovani zjisténé korekce posunuti poéatku
v provoznim rezimu JOG a eventualné pro nezbytné nové
sefizeni méfici sondy existuje pro uzivatele podpora. Ta-
to podpora se zobrazuje v zavéru meéfici Ulohy a je
podrobné popséna v kapitole 4.3.9.

Orientace hrany

Zmérfenim dvou bodud na pfimé hrané obrobku je mozné vy-
Setfit uhlovou polohu této hrany vzhledem ke vztazné ose.
Sefizeni (srovnani) hrany obrobku je mozné pomoci:
"Rotace soufadného systému" nebo
Otocenim obrobku pomoci kruhového stolu (specifikova-
nim kruhové osy)
Jsou zapotfebi 2 méfici body, P1 a P2.
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Najizdéni na obrobek
Najedte sondou pfed hranu, napfed provedte méfeni bodu P1
a po jeho skonéeni zméfte polohu P2.

Align edge Aut. override in work offset
LY Waork offs G4 ]
x 00000 deg Meas. direct + Ay
hd 00000 deg Ref axis b
i 0.0000 deqg Angle offset Coord. rot.
o WO dur. measur: GhOO Spec.angle n.ooon
x
\ p1 P2
.—-'_'dd_ﬂ-‘_' - x

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zvolte posunuti pocatku.
Zvolte osu X, Y nebo Z a smér méfeni.
Vyberte vztaznou osu pro méreny Uhel.
Zvolte pozadovanou Uhlovou korekci: Vyberte "otoeni sou-
fadné soustavy" nebo nazev kruhové osy
Do vstupniho pole "Pozadovany Uhel" je mozné zadat na-
smérovani lisici se od 0°.

Orientace hrany, ota€eni pomoci kruhového stolu:

Align edge Aut override in work offset

AY Work offs G54 ]|
c 0.0000 deg Meas. direcl. * hd
\ Rel axis ®
Anqgle ofiset [
WO dur. measur.: GhOD Spec. angle 0.0000

o

Méfeni na bodu P1 s nastavenym méficim posuvem se spusti
automaticky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start". Po méfeni
se uskutecriuje navrat na pocate¢ni pozici rychlym posuvem.
Po Uspésném méfeni se zméfena hodnota interné ulozi a
dosud neaktivni programové tlacitko "P1 stored" se aktivuje.

Po manudlnim najeti k méficimu bodu P2 a kdyz je sou€asné
programové tlagitko "P1 stored" pfepnuto do aktivniho stavu,
se stisknutim tlacitka "NC-Start" uskute¢ni méfeni meéficiho
bodu 2 ve zvolené méfici ose. Po UspéSném méreni se aktivu-
je programové tlacitko "P2 stored" a druh& zmérena hodnota
se ulozi. Potom se ve svislém pruhu programovych tla¢itek obje-
vi tlagitko "Calculate".

Kdyz toto tlagitko stisknete, spusti se vypocet Uhlu mezi hra-
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nou a vztaznou osou a také vypocet zvolené korekce.

Pokud je jako korekce uhlu zvoleno "ot4€eni soufadného sys-
tému", korekce se aktivuje také, jedna-li se o aktivni posunuti
pocatku.

Kdyz je jako korekce uhlu zvolena kruhova osa (nazev kruho-
V€ 0sy), zobrazi se uzivateli podpora pro aktivovani této ko-
rekce (viz kapitola 4.3.9).

Zobrazovéni a korekce

Po Uspésném vypoctu korekce se zobrazi nové slozky framu
zvoleného posunuti pocatku, stejné tak jako zméfeny dhel
"alfa”.

PFi korekci posunuti po¢atku pomoci "otoceni soufadného
systému obrobku" se vypocet zvoleného posunuti provadi tak,
aby po jeho aktivovani svirala zméfena hrana se zvolenou
vztaznou osou predtim zadany pozadovany Uhel.

V pfipadé posunuti po¢atku se zadanou kruhovou osou se
rozdil ahlové polohy mezi zméfenym a pozadovanym Uhlem
pfenasi do zvoleného posunuti pocatku (translace) zadané
kruhové osy.

Kontrola spravného pfifazeni uvedené kruhové ose se
neprovadi!

Upozornéni

ﬂ - Odmitnuti, opakovéni a konec méfeni jsou popsany v
kapitole 4.3.7.
Pro aktivovani zjisténé korekce posunuti poéatku v
provoznim rezimu JOG a eventualné pro nezbytné nové
sefizeni méfici sondy existuje pro uzivatele podpora. Ta-
to podpora se zobrazuje v zavéru méfici tlohy a je
podrobné popséna v kapitole 4.3.9.
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Vzdalenost 2 hran

Pomaoci této funkce maze byt zméfena vzdélenost dvou
hran na obrobku rovnobéznych s osou, napf.: u drézky,
Zebra, stupné, v jedné z os X, Y nebo Z a jeji stfed muze
byt nastaven jako vztazny bod do posunuti pocatku.
Jsou zapotfebi 2 méfici body, P1 a P2.

Najizdéni na obrobek
Najedte sondou pfed hranu, napfed provedte méreni bodu
P1 a po jeho skon€eni zmérfte polohu P2.

Meas. dist. 2 edges. Aut. overnde in work offset
s Work offs G54| |[_J|
x 10.8780 mm Meas. dir. P1 + x
L T 1000000 mm Meas. dir. P2 5 x
P1 P2 F =105.0000 mm X n.oonn
WO dur. measur_ GhOO
measl:
wi meas X
-

Dosazeni Udaja do vstupni obrazovky
Zvolte posunuti pocatku.
Zvolte osu X, Y nebo Z a smér méfeni u bodu P1.
Zvolte smér méfeni u bodu P2.
Zadejte pozadovanou stfedu mezi obéma hranami pro
zvolené posunuti pocéatku.

9]

Méfeni na bodu P1 s nastavenym méficim posuvem se spusti
automaticky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start". Po Uspés-
ném méreni se zméfena hodnota interné ulozi a dosud neak-
tivni programové tlacitko "P1 stored" se aktivuje.

Po manudlnim najeti k méficimu bodu P2 a kdyz je sou€asné
programové tlacitko "P1 stored" pfepnuto do aktivniho stavu,
se stisknutim tlacitka "NC-Start" uskute¢ni méfeni méficiho
bodu P2 ve zvolené méfici ose. Po UspéSném méreni se akti-
vuje programoveé tlacitko "P2 stored" a druh& zméfené hodno-
ta se ulozi.

Potom se ve svislém pruhu programovych tlacitek objevi progra-
moveé tlacitko "Calculate”, po jehoz stisknuti se uskute¢ni vypocet
vzdalenosti hran a stfedu mezi dvéma méficimi body ve zvolené
meéfici ose, jakoz i vyCisleni zadané korekce. Pokud je posunuti
pocatku aktivni, jeho korekce se uplatni okamzité.
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Zobrazovéni a korekce

Po Uspésném vypoctu korekce se vypisi nové slozky framu
zvoleného posunuti pocéatku, takze vypocitany stfed vzdale-
nosti mezi zméfenymi hranami se po aktivovani zvoleného
posunuti pocatku bude kryt s pozadovanou polohou (napf. X0)
v korigovaném soufadném systému obrobku.

Upozornéni

Odmitnuti, opakovani a konec méfeni jsou popsany v
kapitole 4.3.7.

Pro aktivovani zjisténé korekce posunuti poéatku v
provoznim rezimu JOG a eventualné pro nezbytné no-
vé sefizeni méfici sondy existuje pro uzivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v zavéru méfici Ulohy a
je podrobné popsana v kapitole 4.3.9.
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Méreni v rezimu JOG

- 10.04
4 4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll) 4

4.3.4 Méreni rohu (od verze 6.3 SW émficich cykla)

G Funkce

Po aktivovani volby "Corner" se objevi obrazovka nabizeji-
ci k vybéru nasledujici moznosti:

"Pravouhly roh"

“Libovolny roh"

achinge CHANT

Jog

MFPFD
Channel reset FProgram abored Pravoﬂmy
'{;—E ™ roh
: Q _, Libovolny
Winrk Fosition Repos offset Master spindle 51 roh
® 3313333 mm 0.0000 A, 0.000 rpm
i 1A mm 0.00 08 Sat 0.000 rpm
z 2222227 mm 0.00nn Fos. 0 deg. 1
A 2425183 deg 0.0 0o ML
C I57.6571 deg 0.0000 LA s [ oo |
[Worpiccomeamsing
]
1
Zpét (qkonéem’
_» mMéfeniv
rezimu JOG
Predpoklad
Obrobkové méfici sonda se nachéazi ve vfetenu jako aktivni
nastroj s aktivovanymi korek&nimi parametry nastroje a byla
uz uskuteénéna jeji kalibrace (viz kapitola 4.3.2).
Upozornéni:
ﬂ Korekce posuvu (override) musi byt nastavena na stejnou
hodnotu jako pfi kalibracil
Pravouhly roh
Pomoci této funkce maze byt pravouhly roh obrobku zméren
jako vztazny bod v osach pracovni roviny a dosazen jako po-
sunuti poc¢atku (translace a rotace).
Jsou zapotfebi 3 méfici body: P1, P2 a P3.
Jako vztazna osa se pouziva 1. osa v pracovni roviné (v pfi-
padé G17: osa X). Jako vztazna osa na obrobku funguje hra-
na P1, P2. Tato hrana bude nastavena rovnobézné se vztaz-
nou osou (G17: osa X).
O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Najizdéni na obrobek

Méfici sondou najedte na rohovy bod, napfed u P1 a pak
po skonceni tohoto méfeni u P2 a potom u P3 —vzdy v
pozadované méfici hloubce.

Measure rect. corner Aut. override in work offset|
LY Work offs G54 ]

b4 108180 mm Cormner QOut cormer

b4 1000000 mm Pos. 1

£ 1050000 mm il nooong

WO dur. measur.; GhHOD i p.oooo
meag Xl

mens Y

o

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zvolte posunuti pocatku.
Zvolte vnéjsi nebo vnitfni roh.
Vyberte polohu rohového bodu.
Zadejte pozadovanou pozici vztazného bodu PO (roh) pro
zvolené posunuti po¢atku v obou oséch.

3l

Méfeni na bodu P1 s nastavenym méficim posuvem se spusti
automaticky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start". Méfeni se
uskuteCnuje v ose a ve sméru osy, jez byly ur€eny zvolenou
polohou. Po Uspésném méfeni se aktivuje dosud zastfené
programové tlacitko "P1 stored" a soufadnice 1. méficiho
bodu se ulozi do interni paméti.

Manualné najedte na pozici pfed 2. méficim bodem P2 a
stisknéte tlagitko "NC-Start"; operace méfeni se v tomto bodé
automaticky uskuteéni. Stejné postupujte také v pfipadé méfi-
ciho bodu P3.

Pokud jsou vSechny méfici body Uspésné nasniméany a
pokud jsou vSechna programova tlacitka "Px stored" akti-
vovéna, objevi se ve svislém pruhu programové tlacitko
"Calculate". Po stisknuti tohoto programového tlacitka se
uskute¢ni vypocet soufadnic rohu PO a korekce. Pokud je
posunuti po¢atku aktivni, jeho korekce se uplatni okamzité.

Zobrazovéni a korekce

Po Uspésném vypoctu a korekci se soufadnice zjisténého
bodu ve WCS, ktery byl béhem mérfeni aktivni, vypisi. Vypis
translacnich slozek framu zvolenych posunuti po¢atku se
aktualizuje.

Mate-li aktivovanu volbu "jen méfeni", uskute€ni se pouze
vypis zjiStovaného rohového bodu a thel ke vztazné ose.
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Upozornéni
ﬂ - Odmitnuti, opakovéani a konec méfeni jsou popsany v
kapitole 4.3.7.
Pro aktivovani zjisténé korekce posunuti poéatku v
provoznim rezimu JOG existuje pro uzivatele podpora.
Tato podpora se zobrazuje v zavéru méfici tlohy a je
podrobné popséna v kapitole 4.3.9.

Libovolny roh

Pomaoci této funkce maze byt roh obrobku zméfen jako
vztazny bod v osach pracovni roviny a dosazen jako posu-
nuti po¢atku (translace a rotace).

Tento roh nemusi byt pravouhly.

Jsou zapotfebi 4 méfici body: P1, P2, P3 a P4.

Jako vztazna osa se pouziva 1. osa v pracovni roviné (v pfi-
padé G17: osa X). Jako vztazna osa na obrobku funguje hra-
na P1, P2. Tato hrana bude nastavena rovnobé&zné se vztaz-
nou osou (G17: osa X).

Najizdéni na obrobek

Méfici sondou v odpovidajici méfici hloubce najedte na
rohovy bod, napfed u P1 a pak po skonceni tohoto méfeni
u P2, potom u P3 atd.

Measure any cormer Aut. override in work offset
LY Waork offs G54 ]
X 10.8180 mm Carner dut.comer
b 1000000 mm Pos. 1
N Fd -105.00000 mm X0 00000
B WO dur. measur: G500 v 0.0000
Pd o meas X0
. meas Y0
P14 P2 % o

Dosazeni Udaja do vstupni obrazovky
Zvolte posunuti pocatku.
Zvolte vnéjsi nebo vnitini roh.
Vyberte polohu rohového bodu.
Zadejte pozadovanou pozici vztazného bodu (roh) pro
zvolené posunuti po¢atku v obou oséch.

3l

Méfeni na bodu P1 s nastavenym méficim posuvem se

spusti automaticky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start".
Postup je stejny jako v pfipadé pravouhlého rohu, jediny
rozdil spociva v tom, Ze zde jsou 4 méfici body.
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Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

10.04

4.3.5 Méreni dutiny, vyvrtané diry nebo €epu (od verze 6.3 SW méricich cykla)

G Funkce, dutina/vyvrtanéa dira

"Pravouhla dutina"
"1 dira"
"2 diry"
"3 diry"
"4 diry"

Po aktivovani volby "Pocket/Hole" (dutina/dira) se objevi
obrazovka nabizejici k vybéru nasledujici moznosti:

achine  |[CHANI Jog

Channgl reset

Wark Position Fepos offset
* -3133.3333 mm n.noon
Y -111.1111 Ll o.oood
7 2222227  mm 0.0000
A 2425181  deg 0.0000
c 3576571 deg 0.0000

Master spindle 51

Ack 0.000 rpm

Sel 0.000 rpm

Fos. 0 deq.
1o00.0 %

Powar

Waorkpiece measuring

= Pra_vouhlé
dutina

—+ 1 dira

— 2 diry

— 3 diry

—+ 4 diry

Zpét
— (k volbé méreni
obrobku)

G Funkce, ¢ep

"Pravounhly ¢ep"

"1 kruhové Cepy"
"2 kruhové Cepy"
"3 kruhové cepy"
"4 kruhové Cepy"

Po aktivovani volby "Spigot" (Cep) se objevi obrazovka
nabizejici k vybéru nasledujici moznosti:
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Méreni v rezimu JOG 4

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

achine |'BHANI

Channel regset

Fosition
-31331.3333
=111.1111

i
242 51083
3576571

Fepos oifset

noooo
o.nooo
_oooo
0.0000
0.oooo

Master spindle 51

Ack 0.000 rpm

Sel 0.000 rpm

Fos. 0 deq.
1o00.0 %

Power

Warkpioon moasuning

| _, 4 kruhové
(el |-
|

_s Pravouhly
cep

— 1 kruhovy
cep

—w 2 kruhové
cepy

e :v% kruhové
cepy

Zpét
— (k volbé mé-
feni obrobku)

Predpoklad
Obrobkové méfici sonda se nachézi ve vietenu jako aktiv-
ni nastroj s aktivovanymi korekénimi parametry nastroje a
byla uz uskute€néna jeji kalibrace (viz kapitola 4.3.2).
Upozornéni:
Korekce posuvu (override) musi byt nastavena na stejnou
hodnotu jako pfi kalibracil

Pravouhla dutina nebo 1 dira nebo 1 €ep

V zavislosti na zvolené funkci maze byt zméfen stred

pravouhlé dutiny rovnobézné s osami nebo
vyvrtané diry nebo
pravouhlého ¢epu rovnobézného s osami nebo
kruhového Cepu
na obrobku. Tento vztazny bod pak muze byt dosazen jako

posunuti po¢atku (translace).
Mérfeni probiha v obou oséach pracovni roviny.

Najizdéni na obrobek
Méfici sondou najedte pfiblizné do stfedu dutiny/vyvrtané diry
v méfici vysce, v pfipadé ¢epu pfiblizné doprostfed nad Cep.
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Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

10.04

Measura 1 hala

v %

L

Maasura 1 circ. spigot

Work offs
x
A
I

WO dur. measur.

2

meas X
mesas Y-

108180 mm
1000000 ram
=105 0000 mm
GhO0O

Gh4
Diameier

Contact angle

>0
b1l

Aut. overnde in work offset

18]
hD.000o
n.oooo
n.ooon

h.oooo

Aut. override in work, offs et

LY Work offs G54 [ 3]
o 108780 mm Diameter 50.0000
h i 1000000 mm DZ 7.0000
rd -105.0000 mm Contact angle 0.nnno
W0 dur. measur.: GhO0 x>0 0.o000
3 Yl 00000
meas X0:
=3 meas Tl
Measure rect. pocket Aut. override in waork offset
LY Work offs G54 [_1]
* b 108180 mm L 50.0000
Y 1000000 mm W 35.0000
Zz -105%.0000 mm x0 n.ooon
e WO dur measur_: GhOO 0 n.oooo
meas L
meas ¥
L 4
Measure rect. spigot Aut. override in work offset
LY Work offs G54 i3]
* i 108180 mm L 50.0000
¥ 100.0000 mm W 3&.0000
Zz -105.0000 mm Dz 7.0000
E ™ WO dur. measur.: G500 X0 D.oooo
meas L Y0 0.0000
meas W
Ll 4

Zvolte posunuti pocatku.

V pfipadé pravouhlé dutiny, pravothlého ¢epu:

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky

Zadejte pfibliznou délku L (1. osa v pracovni rovine)
a Sitku W (2. osa v pracovni roving).

V pfipadé vyvrtanych dér, kruhovych €epu:
Zadejte pfiblizny pramér.

Jen v pfipadé Cepu:

Zadejte hodnotu pfisuvu DZ
(méfici hloubka od po¢atecni polohy, hodnota > 0).
Jen v pfipadé dér a kruhovych ¢ept:
Zadejte Uhel sondy, pokud se méfeni nem4a uskutec-
novat rovnobézné s osami.
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10.04 Méreni v rezimu JOG
4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

Zadejte pozadovanou pozici vztazného bodu PO (stfed)
pro zvolené posunuti po¢atku v obou osach.

2]

Mérfeni se spusti automaticky, jakmile stisknete tlacitko
"NC-Start". Méfici sonda postupné nasnima 4 body na
vnitfni, pfip. na vnéjsi sténé mérfeného objektu.

Nasleduje automaticky vypocet korekce. Pokud je zvolenou
korekci aktivni posunuti pocatku, automaticky se aktivuje.

Zobrazovéni a korekce

Po Uspésném vypoctu a korekci nasleduje vypis zjisténého
prameéru, pfip. délky/Sifky a soufadnice stfedu PO.

Korekce se uskute¢nuje v translacnich slozkach zvoleného
posunuti pocatku v obou oséach.

Upozornéni
Odmitnuti, opakovani a konec méfeni jsou popsany v
kapitole 4.3.7.
Pro aktivovani zjisténé korekce posunuti poéatku v
provoznim rezimu JOG a eventualné pro nezbytné no-
vé sefizeni méfici sondy existuje pro uzivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v zavéru méfici Ulohy a
je podrobné popsana v kapitole 4.3.9.

2 diry nebo 2 kruhové €epy

Pomaoci této funkce je mozné vysetiit zdkladni otoceni (otoce-
ni v pracovni roving) upnutého obrobku.
Potom muzete orientaci zménit témito prostredky:

"Rotace soufadného systému"

Otocenim obrobku pomoci kruhového stolu (kruhova osa)
PFi Uhlové korekci pomoci otaeni soufadného systému je
navic jesté mozné dosadit jako vztazny bod soufadnice stfedu
1. diry/Cepu.
Mérfeni probiha v obou oséach pracovni roviny.

Najizdéni na obrobek

Méfici sondou je potfeba najet pfiblizné na stfed 1. diry/Cepu
(P1) a po skon&eni tohoto méfeni na pfiblizny stfed 2. di-
ry/€epu (P2). V pfipadé dér je nutno nastavit jesté méfici
hloubku, u €epu staci najet nad cep.

4
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Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

10.04

LY Waork offs G54
¥ 0.0000 deg Diameter
pp P ¥ 0.0000 deg Angle ofiset
@ﬂjﬂ z 0.0000 deg Spec. angle
WO dur. measur.: G500 Set Pl
o x1
measXl hd|
‘-""JH =%  measYD

Measure ? holes Aut override in work offset

(]
0.0000
Coord. rot.
0.0000
res
0.0000
0.0000

Meas. 2 circ. spigots

JLY Work ofis Gh4
x n.ooon deg Diamater
pp P v 0.0000 deq D7
[:_:,_’: :Ejn rd 0.0000 deg Angle offset
W0 dur. measur.: Ghin Spec. angle
[ SetF1
measkl *1
—f'fiﬂ %  measYl Y1

Aut. ovarride in work offeet

1]
20,0000
F.oooo
Coord. rot.
D.00oo
YES
D.00oo
D.000o

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zvolte posunuti pocatku.
Zadejte pfiblizny pramér (diry/Cepu). Tato hodnota musi
byt zvolena tak, aby vyhovovala pro vSechny diry/Cepy.
Jen v piipadé ¢epu: Zadejte hodnotu pfisuvu DZ
(méfici hloubka od po¢atecni polohy, hodnota > 0).
Zvolte pozadovanou Uhlovou korekci:
Vyberte "otoeni soufadné soustavy" nebo nazev kruhové
0sy.
Do vstupniho pole "Set angle" (pozadovany Uhel) muzete
zadat smeérovou odchylku liSici se od 0° vztazenou k 1.
ose pracovni roviny (napf. G17: osa X).
Jen v pfipadé druhu korekce "Otaceni soufadného systé-
mu" a pokud je aktivovano "Set P1":
Zadejte pozadovanou pozici vztazného bodu P1 (stfed 1.
diry) pro zvolené posunuti pocatku v obou oséach.

9]

Méfeni na bodu P1 s nastavenym méficim posuvem se spusti
automaticky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start". Méfici son-
da postupné nasnimé 4 body na vnitfni, pfip. na vnéjsi sténé
meéfeného objektu.

Po Uspésném méfeni se poloha stfedu interné ulozi a dosud
neaktivni programové tlacitko "P1 stored" se aktivuje.

Po manudlnim najeti k méficimu bodu P2 a kdyz je soucasné
programové tlacitko "P1 stored" pfepnuto do aktivniho stavu,
se stisknutim tlacitka "NC-Start" uskute¢ni méfeni druhé di-
ry/€epu. Po UspéSném méreni se aktivuje programové tlacitko
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10.04 Méreni v rezimu JOG
4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

"P2 stored" a poloha 2. stfedu se ulozi. Pokud jsou vSechny
meéfici body UspéSné nasnimany a pokud jsou vSechna pro-
gramova tlacitka "Px stored" aktivovana, objevi se ve svislém
pruhu programové tlacitko "Calculate". Po stisknuti tohoto
programového tlacitka se uskute¢ni vypocet hodnoty “alfa”.

Je-li jako korekce Uhlu zvoleno "otaéeni soufadného systému”,
korekce se aktivuje také, jedna-li se o aktivni posunuti po¢atku.

Kdyz je jako korekce uhlu zvolena kruhova osa (nazev kruhové
0sy), zobrazi se uzivateli podpora pro aktivovani této korekce (viz
kapitola 4.3.9).

Zobrazovéni a korekce

Po Uspésném vypoctu korekce se zobrazi nové slozky framu
zvoleného posunuti pocatku, stejné tak jako zméfeny uhel
"alfa" a soufadnice vztazného bodu P1.

Korekce posunuti po€atku se provadi takovym zplsobem, aby
zjistény Uhel po aktivovani zvoleného posunuti poc¢atku odpo-
vidal pozadovanému otoceni a aby se bod P1 kryl s uvedenou
pozadovanou polohou v korigované soufadné soustaveé ob-
robku.

Upozornéni
Odmitnuti, opakovani a konec méfeni jsou popsany v
kapitole 4.3.7.
Pro aktivovani zjisténé korekce posunuti poéatku v
provoznim rezimu JOG a eventualné pro nezbytné no-
vé sefizeni méfici sondy existuje pro uzivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v zavéru méfici Ulohy a
je podrobné popsana v kapitole 4.3.9.

3 diry nebo 3 kruhové €epy

Pomaoci této funkce je mozné vysetfit vztazny bod PO a otoce-

ni upnutého obrobku.

Muzete tedy vysetfit nasmérovani pomoci oto¢eni soufadného
systému a polohu stfedu PO €asti kruznice, na niz lezi tfi diry/

cepy. Tento stied se pak pouzije jako vztazny bod.

Mérfeni probiha v obou oséach pracovni roviny.

Najizdéni na obrobek

Méfici sondou je potfeba najet pfiblizné na stfed 1. diry/Cepu
(P1), po skoné&eni tohoto méfeni na pfiblizny stfed 2. diry/Cepu
(P2) a po ukonceni i tohoto méfeni na priblizny stfed 3. di-
ry/€epu (P3). V pfipadé dér je nutno nastavit jesté méfici hloub-
ku, u €epu staci najet nad cep.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

10.04

LY Worlk offs Gh4|

x 0.0000 deg Diameater
Y 0.0000 deg DZ

P2 z 0.0000 deg xn
WO dur. measur.: GEO0 ¥
o Angle offset
meas Xk Spec. angle
meas Yi:

Meas. 3 circ. spigots Aut. override in work offset

&)
K0.0000
F.oooo
n.oooon
p.oooo
Yos
pn.oooo

LY Work offs G54

= 0.0000 deg Diameier
h 0.0000 deg »0

P2 | 7 00000 deg Y0
WO dur. measur.. GEO0 Angle offset
ox Spec. angle
meas X
meas ¥i:

Measure 3 holes Aut. override in work offset

L]
R0.0000
n.oooo
nonno
Yes
D.0000

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zvolte posunuti pocatku.
Zadejte pfiblizny pramér (diry/Cepu). Tato hodnota musi
byt zvolena tak, aby vyhovovala pro vSechny diry/Cepy.
Jen v pfipadé €epu: Zadejte hodnotu pfisuvu DZ
(méfici hloubka od po¢atecni polohy, hodnota > 0).
Zadejte pozadovanou pozici vztazného bodu PO (stfed ¢asti
kruznice, na niz lezi 3 diry/€epy) pro zvolené posunuti po-
¢atku v obou oséach.
Pokud je aktivovana Uhlova korekce:
Do vstupniho pole "Set angle" (pozadovany uhel) muzete
zadat smeérovou odchylku liSici se od 0° vztazenou k 1. ose
pracovni roviny (napf. G17: osa X).

9]

Méfeni na bodu P1 s nastavenym méficim posuvem se spusti
automaticky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start". Méfici sonda
postupné nasnima 4 body na vnitini, pfip. na vnéjsi sténé mé-
feného objektu.

Po Uspésném méfeni se zméfend hodnota interné ulozi a do-
sud neaktivni programové tla¢itko "P1 stored" se aktivuje.

Po manuélnim najeti k nasledujicimu méficimu bodu P2 a kdyz
je soucasné programové tlacgitko "P1 stored" pfepnuto do aktiv-
niho stavu, se stisknutim tlacitka "NC-Start" uskutecni méreni
této diry/tohoto ¢epu.

Dalsi postup je stejny jako u bodu P1.

Pokud jsou vSechny méfici body Uspésné nasnimény a pokud
jsou vSechna programova tlacitka "Px stored" aktivovéana, obje-
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vi se ve svislém pruhu programové tlacitko "Calculate”. Po
stisknuti tohoto programového tlacitka se uskute¢ni vypocet
bodu PO a hodnoty "alfa".

Pokud je jako korekce Uhlu zvoleno "ot4€eni soufadného sys-
tému", korekce se aktivuje také, jedna-li se o aktivni posunuti
pocatku.

Kdyz je jako korekce uhlu zvolena kruhova osa (nazev kruhové
osy), zobrazi se uzivateli podpora pro aktivovani této korekce
(viz kapitola 4.3.9).

Zobrazovéni a korekce

Po Uspésném vypoctu korekce se zobrazi nové slozky framu zvo-
leného posunuti po¢atku, stejné tak jako zméfeny thel "alfa" a
soufadnice vztazného bodu PO.

Korekce posunuti po€atku se provadi takovym zplsobem, aby
zjistény Uhel "alfa" a bod PO po aktivovani zvoleného posunuti
pocatku odpovidaly pozadovanym hodnotédm (translace a rotace) v
korigované souradné soustavé obrobku.

Upozornéni

ﬂ - Odmitnuti, opakovéani a konec méfeni jsou popsany v
kapitole 4.3.7.
Pro aktivovani zjisténé korekce posunuti poéatku v
provoznim rezimu JOG a eventualné pro nezbytné nové
sefizeni méfici sondy existuje pro uzivatele podpora. Ta-
to podpora se zobrazuje v zavéru méfici tlohy a je
podrobné popséna v kapitole 4.3.9.

4 diry nebo 4 kruhoveé éepy

Pomaoci této funkce je mozné vysetiit vztazny bod PO a oto-
¢eni upnutého obrobku.

Muzete tedy vysetfit nasmérovani pomoci oto¢eni soufad-
ného systému a polohu stfedu PO (prusecik dvou pfimek
Uhlopficné spojujicich stfedy vyvrtanych dér). Tento stfed se
pak pouzije jako vztazny bod.

Mérfeni probiha v obou oséach pracovni roviny.

Najizdéni na obrobek

Méfici sondou je potfeba najet pfiblizné na stfed 1. diry/Cepu
(P1), po skonéeni tohoto méfeni na pfiblizny stfed 2. diry/Cepu
(P2) atd. V pfipadé dér je nutno nastavit jesté méfici hloubku, u
cepu staci najet nad Cep.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

10.04

i Y Work offs G54
= 0000 deg Diameter
h i nonon deg »0
r4 D.ooo0 deg bl
WD dur. measur.: GsO0 Angle offset
a Spec. angle
measHl
measyl

Measure 1 holes Aut. override in work offset

|
50.00DD
0.nnno
o.onon
Yes
0.00DD

Ay Work offs GhH4
X 0.0000 deg Diameter
Y 00000 dag D#
Fid 0.0000 deg >0
WO dur. measur.: Ghoo hy!}
o Angle ofiset
measXl Spec. angle
measyl

Meas. 4 circ. spigots Aut override in work offset

1]
50.0000
7.0000
00000
0.0000
Yes
0.0000

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zvolte posunuti pocatku.
Zadejte pfiblizny pramér (diry/Cepu). Tato hodnota musi
byt zvolena tak, aby vyhovovala pro vSechny diry/Cepy.
Jen v pfipadé ¢epu: Zadejte hodnotu pfisuvu (DZ)
(méfici hloubka od po¢atecni polohy, hodnota > 0).
Zadejte pozadovanou pozici vztazného bodu PO (prisecik
Uhlopficek) pro zvolené posunuti pocatku v obou oséach.
Pokud je aktivovana Uhlova korekce:
Do vstupniho pole "Set angle" (pozadovany Uhel) muzete
zadat smeérovou odchylku liSici se od 0° vztazenou k 1.
ose pracovni roviny (napf. G17: osa X).

9]

Méfeni na bodu P1 s nastavenym méficim posuvem se spusti
automaticky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start". Méfici son-
da postupné nasnimé 4 body na vnitfni, pfip. na vnéjsi sténé
meéfeného objektu.

Po Uspésném méfeni se zméfena hodnota interné ulozi a
dosud neaktivni programové tlacitko "P1 stored" se aktivuje.
Po manudlnim najeti k nasledujicimu méficimu bodu P2 a
kdyz je soucasné programové tlacitko "P1 stored" pfepnuto do
aktivniho stavu, se stisknutim tlacitka "NC-Start" uskute¢ni
meéfeni této diry/tohoto Cepu.

Dalsi postup je stejny jako u bodu P1.

Pokud jsou vSechny méfici body Uspésné nasnimény a pokud

jsou vSechna programova tlacitka "Px stored" aktivovéna,

objevi se ve svislém pruhu programové tlacitko "Calculate”.
Po stisknuti tohoto programového tlacitka se uskutecni vypo-
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10.04 Méreni v rezimu JOG
4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

¢et bodu PO a hodnoty "alfa".

Pokud je jako korekce uhlu zvoleno "ota€eni soufadného sys-
tému", korekce se aktivuje také, jedna-li se o aktivni posunuti
pocatku.

Kdyz je jako korekce uhlu zvolena kruhova osa (nazev kruho-
V€ 0sy), zobrazi se uzivateli podpora pro aktivovani této ko-
rekce (viz kapitola 4.3.9).

Zobrazovéni a korekce

Po Uspésném vypoctu korekce se zobrazi nové slozky framu
zvoleného posunuti pocatku, stejné tak jako zméfeny uhel
"alfa" a soufadnice vztazného bodu PO.

Korekce posunuti po€atku se provadi takovym zplsobem, aby
zjistény Uhel "alfa" a bod PO po aktivovani zvoleného posunuti
pocatku odpovidaly pozadovanym hodnotam (translace a
rotace) v korigované soufadné soustavé obrobku.

Upozornéni
Odmitnuti, opakovani a konec méfeni jsou popsany v
kapitole 4.3.7.
Pro aktivovani zjisténé korekce posunuti poéatku v
provoznim rezimu JOG a eventualné pro nezbytné no-
vé sefizeni méfici sondy existuje pro uzivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v zavéru méfici Ulohy a
je podrobné popsana v kapitole 4.3.9.
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4.3.6

Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

10.04

Orientace roviny (od verze 6.3 SW méfricich cyklua)

Funkce

Kdyz aktivujete funkci "Orient plane" (Orientace roviny),
zobrazi se nésledujici obrazovka.

achine CHAN1

Channel reset

Position Fepos offset Master spindle 51
® n.aoon mm n.oono Ack 0000 rpm
0.aoon L LRI L] Bl 0.000 g
z 0.0000  mm 0.0000 Pos. D deg.
s 822208 deg 0.0000 Tl 2 N
C 0.0000 deg 0.0000 Powar —

’ F3
Align plane Aul override in work offset stored
LY Work offs G54 I{_}]
x 10000 deg
Y 00000 deg
z 00000 deg

GE0D

WO dur. measur.:

Predpoklad

Obrobkové méfici sonda se nachéazi ve vietenu jako
aktivni nastroj s aktivovanymi korekénimi parametry
nastroje a byla uz uskute¢néna jeji kalibrace (viz kapito-
la 4.3.2).

Upozornéni:
Korekce posuvu (override) musi byt nastavena na stej-
nou hodnotu jako pfi kalibraci!

Méreni prostorové zeSikmené roviny

Pomaoci této funkce je mozné méfit prostorove zesSikmené
roviny na obrobku a zjiStovat oto€eni "alfa" a "beta".

Diky tomu potom Ize prostfednictvim rotace souradného sys-
tému zajistit kolmé nastaveni pfisuvné osy k této roviné.

V pfisuvné ose (3. osa) jsou zméfeny 3 rlizné body na pra-
covni rovine.
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10.04 Méreni v rezimu JOG
4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

Najizdéni na obrobek

Méfici sondou najedte nad méfici bod P1, po skon&eni
tohoto méfeni nad méfici bod P2 a po skonceni tohoto
meéfeni najedte méfici sondou nad méfici bod P3.

Dosazeni Udaju do vstupni obrazovky
Zvolte posunuti pocatku.

9]

Méfeni na bodu P1 s nastavenym méficim posuvem se spusti
automaticky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start". Po Uspés-
ném méreni se zméfena hodnota interné ulozi a dosud neak-
tivni programové tlacitko "P1 stored" se aktivuje.

Po manudlnim najeti k nasledujicimu méficimu bodu P2 a
kdyz je soucasné programové tlacitko "P1 stored" pfepnuto do
aktivniho stavu, se stisknutim tlacitka "NC-Start" uskutec¢ni
meéfeni pro tento méfici bod.

Dalsi postup je stejny jako u bodu P1.

Pokud jsou vSechny méfici body Uspésné nasnimény a pokud
jsou vSechna programova tlacitka "Px stored" aktivovéna,
objevi se ve svislém pruhu programové tlacitko "Calculate”.
Po stisknuti tohoto programového tlacitka se uskutecni vypo-
cet hodnoty "alfa" a "beta".

Pro aktivovani korekce se zobrazi uzivatelska nipovéda (viz
kapitola 4.3.9).

Zobrazovéni a korekce

Po Uspésném vypoctu korekce se zobrazi nové slozky framu
(rotace) zvoleného posunuti po€atku, stejné tak jako zmeéfené
ahly "alfa" a "beta".

Korekce posunuti po€atku se uskute¢ni takovym zpusobem,
aby rovina se zméfenymi body P1 az P3 lezela po aktivovani
zvoleného posunuti poCatku rovnobézné s novou pracovni
rovinou.

Upozornéni

Odmitnuti, opakovani a konec méfeni jsou popsany v
kapitole 4.3.7.

Pro aktivovani zjisténé korekce posunuti poéatku v
provoznim rezimu JOG a eventualné pro nezbytné no-
vé sefizeni méfici sondy existuje pro uzivatele podpo-
ra. Tato podpora se zobrazuje v zavéru méfici Ulohy a
je podrobné popséana v kapitole 4.3.9.

4
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4.3.7 Odmitnuti, opakovéani a ukonéeni méreni (od verze 6.3 SW méricich cykla)

G Funkce

Odmitnuti a opakovani méreni

Kterékoli posledni méfeni (Px) muze byt kdykoli prohlaSeno
za neplatné stisknutim pfislusného programového tlacitka "Px
stored". Programové tlacitko se tak pfepne do neaktivniho
stavu (zastfené).

Opétovnym stisknutim tlacitka "NC-Start" muze byt toto mére-
ni opakovano, ¢imz se programové tlacitko "Px stored" znovu
pfepne do aktivniho stavu (€erné pismena).

Priklad svislého pruhu programovych tlacitek P1 az P4
v neaktivnim stavu:

achine CHARNI
. Channel reset

Work FPosition Repos offset Master spindle 51
= n.ooon i n.noon A.GL n_[“:m pm
Pl
e 00000 mm 0.0000 Set 0.000 rpm e
Z 00000  mm 0.0000 Fos. 0 deg.
o, 82.2208 deg 0.0000 100.0 % 1P‘£ ;
Eh0F e
C 00000 deg 00000 Power -
. . — P2
Meas. 4 circ. spigols A override in work offset
LY Work. affs ELT] [
* 0.0000 deg Diameter 50.0000 P4
Y 0.0000 deg DZ 70000 stored
z 0.0000 deg b 0.0000
WO dur. measur.: GRO0 Ryl n.0mom

@ Angle offset =1
sl Spec. angle 0.0000
measy'l

Ukonéeni méreni

Pokud jsou vSechna programova tlacitka "Px stored" pfepnuta do
aktivniho stavu, ve svislém pruhu se objevi tlacitko "Calculate".
Stisknutim tohoto programového tlacitka se uskute¢ni konec¢né po-
tvrzeni zméfenych bodd a vypocet hodnot translacnich a rota¢nich
korekci. Vysledek se okamzité pfenese do pfedem zvoleného posu-
nuti poc¢atku. Pokud je toto posunuti identické s posunutim, které
bylo aktivni béhem méfeni, jsou hodnoty korekci aktivni okamzité.
Mérfeni je tak ukonceno.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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10.04 Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

V pripadé korekci, které vyzaduji napf. nové nasmérovani mefici
sondy nebo otoceni kruhového stolu, existuje podpora pro uzivatele
pro aktivovani zjisténé korekce posunuti po¢atku v provoznim rezi-
mu JOG. Tato podpora se zobrazuje po stisknuti programového
tlacitka "Calculate" a je podrobné popsana v kapitole 4.3.9.

Potom jsou programova tlacitka "Px stored" pfepnuta do neaktivniho
stavu, takze muze byt zahajeno nové méreni.
Pocet programovych tlagitek Px je definovan méfici dlohou.

Méreni bude také ukonéeno/zru$eno zavienim vstupni obrazovky
Upozornéni

Zmeéna provozniho rezimu je mozné teprve po opusténi sys-
témové oblasti "Méreni v rezimu JOG".

Priklad: Programova tla¢itka P1 az P4 jsou aktivni, zobrazuje
se programoveé tlacitko "Calculate” (Berechnen):

aachine  |[CHANI
. Kanal RESET

MEPFD
Frogramm abgebrochen

Fuosition Repos-versch. Transiommation + G-Funktionen

L4 n.913 mm n.ono

01:G01 F1 ge-
i .47 I 0.000 D4-STARTFIFC speichen
F 0000  mm 0.0o0 06-G17

07:G40 O-GE500
L 2.000 grd 0.ooa 10-GB0 PE_ ge-

12:GR01 speichen

[ o0.o0o grd 0000

= F1 ge-
Winke| swischen Garade P1-P2 und 1. Achsa| BERERE

Mullpkbs. Ghq

X 0.000 qrd Durchmesaer 24.000 P4 ge-
¥ 0.000 grd Dz 6. 000 speicherl
£ 14.790 grd ] 0.00m

NY beim Messen: GROD 0 0.000

& ‘Winkelkaorr. A EEEEEE
gem.xl Sollwinkel 0. 000

gem. ¥l

[A]Messen 4. Messpunkl beendat

4
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4.3.8

Méreni v rezimu JOG 10.04
4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

Informace tykajici se kaskaddovitého méreni

Funkce

Casto se stava, ze obrobek neni mozné Gplné sefidit
(orientovat) jedinym méfenim, nybrz jen posloupnosti
nékolika po sobé néasledujicich méfeni. Pro posloupnost
meéfeni, kterou je nutno zvolit, existuji urcité zavislosti.

Priklad:
Sefizeni podle Sikmé roviny
Srovnani podle hrany, vztazeno k ose X nebo
srovnani podle hrany, vztazeno k ose Y
Dosazeni vztazného bodu X, Y, Z

Po kazdé méfici operaci maze byt uskuteénéna korekce
posunuti pocatku.

Funkce "Méfeni v rezimu JOG" podporuje aktivovani
jiného nebo zménéného posunuti pocatku v provoznim
rezimu JOG tim, Ze po meéfeni zobrazuje dalsi obrazov-
ku s dotazy na aktivovani.

PFi odpovidajicich volbach jsou nové korekce posunuti
pocatku aktivovany a také méfici sonda muize byt nové
nasmeérovana.

Zméneéné posunuti pocatku je nabizeno jako upfed-
nostriované nastaveni pro nasledujici méfeni. Toto
nastaveni se tedy muze liSit od zékladniho nastaveni v
parametru _JM_I[4] v datovém modulu GUDS6.
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4.3.9

10.04

Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

Podpora sefizovani v rezimu JOG - po méreni

Funkce

Poté, co byla pomoci méfici funkce provedena korekce zvoleného
posunuti pocatku, m& byt toto posunuti v provoznim rezimu JOG
aktivovano a méfici sonda ma byt pfipadné nastavena v novém
soufadném systému obrobku, napf. kvili nasledujicimu méfeni.

PFi "Méfeni v rezimu JOG" je pfedem definovana korekce v aktiv-
nim posunuti po¢atku (posunuti pocatku, které je v platnosti pfi
meéfeni). Toto posunuti se po méfeni aktualizuje a stava se tak
aktivnim.

To je postacujici pro pfipady, kdy se uskutecriuje transla¢ni posu-
nuti soufadného systému obrobku a/nebo ota€eni okolo pfisuvné
0sy.

Polohovani kruhovych os za ucelem sefizeni polohy obrobku po
meéfeni nebo sefizeni polohy méfici sondy kvuli otoceni okolo osy
pracovni roviny bylo dosud mozné provadét pouze v provoznich
rezimech MDA nebo AUTO.

Pokud existuje minimélné jeden z nasledujicich divodd, za ucelem

podpory pro sefizovani polohy v rezimu JOG se po skonéeni mé-

feni automaticky zobrazuje doplnkova aktivaéni obrazovka:
Korekce posunuti po€atku, ktera neni aktivni béhem méreni
Korekce zpUsobuje otoceni soufadného systému obrobku oko-
lo minim&lné jedné osy v roviné, nasledkem ¢ehoz je nutné
nové sefizeni polohy méfici sondy
Pro sefizeni polohy obrobku korekce vyzaduje polohovani
kruhové osy bez jakéhokoli vlivu na WCS

Systém zjistuje, jestli se sefizovani polohy méfici sondy musi pro-
vadét pomoci funkce "ota€eni" (swiveling) nebo pomoci transfor-
mace 5 os (TRAORI). Bude nabidnuta odpovidajici obrazovka.
Pokud jsou zapotfebi pohyby os, bude o tom uzivatel v této vstupni
obrazovce informovan. Maze pak rozhodnout, zda stisknutim tla-
Citka "NC-Start" spusti cyklus rota¢niho pohybu vedouciho ke
spravnému sefizeni méfici sondy nebo zda se bude pohybovat
kruhové osa, €imz bude sefizena poloha obrobku.

Upozornéni

Pokud byla pfi nastavovani méfici sondy pouzita funkce "Otaceni"
nebo transformace 5 os (TRAORI), potom musi byt tyto operace
odpovidajicim zpusobem nastaveny také na stroji!

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

4
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4

Méreni v rezimu JOG

4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll)

10.04

Priklad 1:

Byly zméfeny 4 vyvrtané diry. Byla provedena korekce posu-
nuti pocatku, ktera pfi méfeni nebyla aktivni. Nové sefizeni
polohy méfici sondy pfitom neni zapotfebi. Objevi se nasledu-
jici obrazovka s pokyny:

CHANI J
%8 PR

Channel reset Program aborted

Alter-

Waork Position Repos offsat Master spindle  S1 .
13232 mm 0.0000 ey 0.000 rpm
Y 61 6B00 mm o.no0n Set 0.000 rpm
z 550000 mm 0.0000 Pos. 11 deg.
A 110000 deg n.nnon IR 52
c 0.0000 deg 0.0000 Power % ﬁ
Measure 4 holes You have corrected in an inactive W0l
Work offs G54 Activate this D
® 0.0000 degq work offset? Yes |}
hd 00000 deg The work is rofated
z 8.6263 deg round the tool axisl _
WO dur. maasur.: G500 Please note when
@ 86263 traversing in work!
meas X: 22 ERRYF
maas Y0: 52.8536

<4
HV komigiert, zum Aktivieren bitte NC-Start betatigen

Vysvétleni
V levé Casti obrazovky se zobrazuje obrazek dokoncené méfici funkce
"Measure 4 holes". Déle se zda pak vypisuji vysledky méreni v sou-
fadné soustaveé obrobku, kterd byla aktivni béhem méfeni (G500), a
hodnoty translacnich slozek korigovaného posunuti pocatku.
Obsluhujici pracovnik je informovan o provedené volbé v prepinacim
tlaitku (Yes) v textu na hornim Fadku této Casti obrazovky:

"You have applied an offset in a non-active ZO!"

(Aplikovali jste korekci na neaktivni posunuti pocatku!)
Pro dany specialni pfipad se jesté objevuje textové upozornéni:

"The WCS is about the ..."
Dalsi text se vypisuje na HMI v ¢asti "dialogovy fadek s pokyny pro
obsluhu”. Zde se nalézaji instrukce pro dalsi postup:

"Please press NC-Start to activate!"

(Stisknutim tlacitka NC-Start aktivujte operaci)

Po stisknuti tlacitka NC-Start se aktivuje korekce posunuti pocatku.
Pohyb osami neni nutny.

Potom se automaticky znovu zobrazi pfedchazejici obrazovka pro

volbu méfeni. MéFeni tak mGze byt provedeno znovu.

Pokud korigované posunuti po¢atku nema byt aktivovano, je tfeba

obrazovku zavfit stisknutim programového tlacitka "<<" (Zpét).
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- 10.04 M&Feni v rezimu JOG
4 4.3 Méreni obrobku (od verze 6.3 SW méricich cykll) 4

Priklad 2:

Byla zméfena Sikma rovina. Byla provedena korekce posunuti
pocatku, ktera pfi méfeni nebyla aktivni. Pfikaz "Swiveling" je
aktivni. Pfitom je prostfednictvim cyklu s funkci "Swiveling"
zapotfebi nové sefizeni polohy méfici sondy vzhledem k této
roviné.

Objevi se nasledujici obrazovka s pokyny:

You have corrected in an inactive WO!

Work offs G54 Activate this

X 61069 deg  work offset? Yed ()]
Y -14.3030 deg Set probe perpen-

‘ 0.0000 deg dicular to plane? ‘Yas
WO dur. measur.: G500  Alignment made

a -6.1069 by swivelling!

B -14.3030  Retract

Vysvétleni
V levé Casti obrazovky se zobrazuje obrdzek dokoncené méfici funkce "Orient
plane”. Déle se zda pak vypisuji vysledky méfeni v soufadné soustavé obrobku,
ktera byla aktivni béhem méreni, a hodnoty transla¢nich slozek korigovaného
posunuti pocatku.
Obsluhujici pracovnik je informovan o provedené volbé v prepinacim tlacitku 1
(Yes) v textu na hornim fadku této ¢asti obrazovky:

"You have applied an offset in a non-active ZO!"

(Aplikovali jste korekci na neaktivni posunuti pocatku!)
Protoze jste v pfepinacim policku 2 odpovédéli "Yes" (Ano), text v hornim fadku
na obrazovce se zméni nasledujicim zplsobem:

"The new WCS has new orientation!"

(Nova souradna soustava obrobku ma novou orientaci')
Pomaci pfepinaciho poli¢ka 3 je podporovano odjizdéni.
Jestlize méte vSechny obrazovky vyplnény, objevi se na spodnim fadku obrazov-
ky dalSi text. Zde se nalézaji instrukce pro dalSi postup:

"Please press NC-Start to activate!"

(Stisknutim tlacitka NC-Start aktivujte operaci)

Po stisknuti tlagitka NC-Start se uskutecni zpracovani v souladu se zadanim v
uzivatelskych vstupnich obrazovkéach pro aktivovani:

Aktivovani korigovaného posunuti poc¢atku nebo

Odjizdéni a nové nasmérovani mefici sondy pomoci cyklu pro "Swiveling”.
Potom se automaticky znovu zobrazi pfedchézejici obrazovka pro volbu méreni.
Po dokonceni sefizeni polohy roviny maze byt obrobek dale méfen pomaoci funk-
ci "Edge", "Holes", "Spigots" atd. Viz kapitola 4.3.8.

Jestlize korigované posunuti po¢atku nemd byt aktivovano, je potfeba obrazovku
zavfit stisknutim programového tlacitka "<<" (Zpét).
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4.4
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4.4.2

Méreni v rezimu JOG 10.04
4.4 Méreni nastroje

Méreni nastroje

Prehled funkce a postup

Funkce

Funkce "Méfeni nastroje" umozfuje nasledujici funkce:
Kalibrace nastrojové méfici sondy
Zjistovani délky nebo radiusu frézovaciho nastroje
nebo délky nastroje u vrtdku a ukladani hodnot v
paméti korekEnich parametrd néstroje.

Mérfeni nastroji se uskutecriuje ve stroji.

Postup - princip

Stisknutim programového tlacitka "Measure tool" (Méfeni na-
stroje) se objevi mimo jiné svisly pruh programovych tlacitek, z
néhoz si mizete vybrat:

Length

Diameter
=

Calibrate
probe =

e
back

1. Vyberte variantu méfeni a do vstupni obrazovky dosadte
hodnoty.

2. Pomoci tlagitek pro posuv osy najedte nastrojem do blizkosti
nastrojové mefici sondy.

3. Stisknutim tlacitka "NC-Start" se operace méfeni spusti.
Dalsi postup s ukladanim korekénich hodnot uz probih4 au-
tomaticky.

Kalibrace néstrojové mérici sondy

Funkce

Funkce "Kalibrace nastrojové méfici sondy" zjistuje
pomoci kalibra€niho néastroje aktualni vzdalenost
(spinaci body) mezi pocatkem soufadné soustavy stroje
a nastrojovou méfici sondou (kalibrace vztazena ke
stroji) a tyto hodnoty automaticky uklada v datové ob-
lasti jako spinaci hodnoty.

Jako typ nastroje pro kalibracni nastroj muze byt dosa-
zen typ 120 (Celni stopkové fréza). Vlastni typ "Kalib-
racni nastroj" neexistuje.
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10.04

Méreni v rezimu JOG

4.4 Méreni nastroje

Postup
Predpoklad

Nastrojova méfici sonda je namontovana v pracov-
nim prostoru stroje (zpravidla na stole stroje) a je
nastavena vuci pracovnim osam (osam stroje).
V8echna potfebna data nastrojové méfici sondy
(tvar, rozméry, ...) jsou ulozena v pfislusnych pro-
meénnych pro "Méreni v rezimu JOG"
E_MESS_MT_... v datovém modulu GUD6.
(viz kapitola 9.3)
Presna délka 1 a radius kalibracniho nastroje musi
byt ulozeny v pfislusnych korek&nich parametrech
nastroje (geometrie).
Kalibra¢ni nastroj se nachazi ve vietenu a spolu se
svym korekénim datovym blokem je aktivovan.

Najizdéni na nastrojovou méfici sondu
Kalibracnim néstrojem najedte pfiblizné doprostfed nad
méfici plochu nastrojové sondy.

Aktivujte funkci pomoci programovych tlagitek

Measure Calibrate
it a déle: [probe =
Ve vstupni obrazovce zvolte stisknutim programového
tlaCitka "Alternative" jeden z typu kalibrace:

Jen kalibrace délky:

Tool probe calibr.

227

Length|

[®]

nebo
Kalibrace délky a praméru:

Taool prabe calibr.

FyLa

Length and diameter

]
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Méreni v rezimu JOG 10.04
4.4 Méreni nastroje 4

<l

Kalibrace s nastavenym méficim posuvem ulozenym v
_E_MESS_MT_FM v datovém modulu GUD7 se spusti
automaticky, jakmile stisknete tlacitko "NC-Start".
Pomaoci kalibraéniho nastroje je tak zjiSténa aktualni
vzdéalenost mezi pocatkem soufadné soustavy stroje a
nastrojovou méfici sondou (spinaci bod). Hodnota se
ulozi do datové oblasti.

Nastrojova méfici sonda je nyni pfipravena pro méfeni
nastroju.

Méreni frézovacich nastroju nebo vrtakd

Funkce

Pomaoci této funkce je mozné zjiStovat délku nebo radius frézo-
vaciho nastroje nebo délku nastroje u vrtaku a upravovat hod-
noty v paméti korekénich parametrd néstroje.

Rezim korekce néastroje pro "Méfeni v rezimu JOG" muze byt
nastaven pomoci proménné v datovém modulu GUDG6:
_JM_BJ0]=0: korekce geometrickych slozek
_JM_BJ0]=1: korekce slozek opotfebeni
U frézovacich néstrojad mohou byt diky zadanym doplfikovym
parametrim zohlednovany bfity se zvlaStnimi tvary, napf. zaob-
lené brity.

Méfeni mize probihat se stojicim nebo otacejicim se vietenem:
Méfeni radiusu se provadi s ota€ejicim se vietenem.
Mérfeni délky se provadi s otaCejicim se vietenem, je-li
radius nastroje vétsi nez horni radius nastrojové meéfici
sondy, jinak bude méfeni probihat se zastavenym viete-
nem.

Protoze v souladu se specifikacemi uzivatele, jez se tykaji po-
Zadované presnosti méfeni, se miize vyskytnout nutnost pouzit
velmi malé posuvy, je méfeni nastroje automaticky rozdéleno
do dvou méficich operaci (podle pfeddefinovaného nastaveni
parametrd E_MESS _... v modulu GUD7_MC).
1. méfeni se uskute¢nuje od uzivatelem zvolené pocatecni
pozice a s vySsi méfici rychlosti. Tato operace v podstaté
slouzi pro zjisténi polohy méfeného néstroje.
2. méfeni je realizovano od optimalizované polohy s kratsi
meéfici vzdalenosti a s rychlosti odpovidajici niz§Simu méfi-
cimu posuvu.
Pocet snimacich najizdéni, pozadovana pfesnost méreni a
rizné mezni hodnoty mohou byt v parametrech GUD pro mére-
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10.04 Méreni v rezimu JOG
4 4.4 Méreni nastroje

ni nastroju (E_MESS_...) pfizpusobeny specifickym pozadav-
kim uzivatele a redlnym podminkam (viz kapitola 9.3.2).
Matematickou zavislost mezi pfesnosti méfeni a méficim posu-
vem muzete zjistit v kapitole 5.2.1.

Predpoklady
Specifické parametry GUD pro méfeni néstroje jsou pfizpu-
sobeny realnym podminkam uzivatele.
Bylo najeto na referencni body.
Nastrojova méfici sonda je dokonale funkéni.
Pred méfenim byla uskutec¢néna kalibrace nastrojové
mefici sondy.
Nastroj, ktery se ma méfit, se naléz4 ve vietenu a je
aktivovan.
Korekéni parametry nastroje (délka, radius) jsou zadany
jako predbézné hodnoty a jsou aktivovany.
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Méreni v rezimu JOG 10.04
4 4.4 Méreni nastroje 4

Postup

Kalibrace nastrojové méfici sondy

Aktivni nastroj nastavte do pozadované polohy:
Nad méfici plochu néstrojové sondy (v pfipadé
méfeni délky)
Stranou vedle méfici sondy pfi méfeni radiusu

Aktivujte funkci pomoci programovych tlagitek

Measurs
tool

a dale aktivujte:
Ciametsr

Objevi se:

Tool measuring

iz

Meosure radius| E
ki n.anm mrm

Nebo:
Length

Objevi se:

Measure ol

i’
Measure length [
v n.onon .

-

Méreni délky frézovacich nastroja

Pokud je primér nastroje (zadany radius nastroje x 2)
vetsi nez ulozeny primér horniho okraje nastrojové
méfici sondy, frézovaci nastroj najede nad stfed méfici
sondy, posune se stranou o radius nastroje a zmeéfi se
s otaCejicim se vietenem (méfeni nejdelsiho bfitu).
Jinak se nastroj umisti nad stfed sondy a méreni se
provede se zastavenym vietenem.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Méreni v rezimu JOG

4.4 Méreni nastroje

Méreni frézovacich nastrojii se zvlastnim bfitem
Pokud je bfit napf. zaobleny, musi se nastroj mefit s
pfesazenim meéfici sondy. Toto pfesazeni (V) je zapo-

tfebi pfi ur€ovani délky nebo priméru dodate¢né zadat.

Measure tool

7

Lateral oifset

Measure length

i v oo [B]
-3
Tool measuring Lateral offsat
iZ
Measure radius
v 1zoool  [@]mm
Ltk 4

Dosazeni Udaja do vstupni obrazovky

V pfipadé potfeby zadejte pfesazeni (V, kladna

hodnota).

<]

Méreni se spusti automaticky, jakmile stisknete tlacitko

"NC-Start".

Korekce nastroje "Radius" nebo "Délka 1" se vypocitaji

a v souladu se zvolenym nastavenim (do geometrie
nebo opotfebeni) se ulozi do aktivnich korekénich pa-

rametrl nastroje.
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Méreni v rezimu JOG 10.04
4 4.4 Méreni nastroje 4

Pro poznamky
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5.1 VsSeobecné predpoklady
Nasledujici méfici cykly jsou ur€eny pro pouziti na frézkach a ob-
rabécich stfediscich.
Za urcitych podminek mohou byt cykly pro méreni obrobku
CYCLE976, CYCLE977 a CYCLE978 pouzivany i na soustruzich.
Abyste mohli pracovat s méficimi cykly popisovanymi v této
kapitole, v paméti vyrobnich program Fidiciho systému musi
byt k dispozici nasledujici programy.
Prehled méficich cyklh
CYCLE961 Obrobek: Sefizovani polohy podle vnitfniho nebo vnéjsiho rohu.
CYCLE971 Mé&rFeni nastroje pro frézy, kalibrace nastrojové méfici sondy
CYCLE976 Kalibrace obrobkové méfici sondy ve vyvrtané dife, pfip. na plose
CYCLE977 Mérfeni diry, hidele, drazky, zebra nebo zjisténi posunuti poc¢atku rovnobézné
S osou
CYCLE978 Mé&feni v jednom bodé& nebo zjiStovani posunuti pocatku na plose.
CYCLE979 Mérfeni diry, hfidele, drazky, zebra nebo zjisténi posunuti poc¢atku pod dhlem
CYCLE997 Mérfeni kouli nebo zjiStovani posunuti pocatku (od 6.3 SW méficich cykll)
CYCLE998 Mé&Feni Ghlu (pouze zjistovani posunuti pocatku)
Prehled potfebnych pomocnych programii
CYCLE100 Aktivovani sestavovani protokolu
CYCLE101 Deaktivovani sestavovani protokolu
CYCLE102 Volba obrazovky pro vysledky méfeni
CYCLEL03 Predbézné dosazeni vstupnich dat
CYCLE104 Interni podprogram: Rozhrani méficich cyklu
CYCLE105 Vypis obsahu protokolu
CYCLE106 Rizeni postupu sestavovani protokolu
CYCLE107 Vypis textovych hlaSeni (do verze 6.2 SW méficich cyklu)
CYCLE108 Vypis alarmovych hladeni (do verze 6.2 SW méficich cyklu)
CYCLE109 Interni podprogram: Pfenos dat
CYCLE110 Interni podprogram: Kontrola smysluplnosti
CYCLE111 Interni podprogram: Méfici funkce
CYCLE112 Interni podprogram: Méfici funkce
CYCLE113 Interni podprogram: Sestavovani protokolu
CYCLE114 Interni podprogram (korekce néastroje)
CYCLE115 Interni podprogram (korekce posunuti pocatku)
CYCLE116 Vypocet stfedu kruhu
CYCLE118 Formatovani hodnoty typu REAL
CYCLE119 Interni podprogram: Stanoveni prostorové polohy (od verze 6.3 SW méficich
cykld)
Data méficich cykld jsou definovana v datovych modulech:
GUDS5.DEF
GUD6.DEF
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.

04 Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.1 VSeobecné predpoklady

E Vyvolavaci a navratové podminky

Je
po

zapotfebi mit na paméti nasledujici vyvolavaci a navratové
dminky:
Pred volanim méficiho cyklu je pfi méfeni obrobku zapotrebi
aktivovat D-korekci s Udaji méfici sondy. Jako typ nastroje je
pFipustné zadat 1x0, pfip. 710 (3D-sonda). Smi byt aktivni fak-
tory zmény méfitka <> 1.
Pokud jsou spInény nésledujici pozadavky, smi byt tyto cykly
pro méreni obrobku pouzivany i na soustruzich:
- Je k dispozici 3. geometricka osa.
- Jako typ néstroje je pro méfici sondu zadano 5xy
s polohou bfitu 5 az 8
- Korekce délky nastroje se uskutecruje specificky pro
dany soustruh (SD TOOL_LENGHT_TYPE=2)
- P¥i poloze bfitu 5 nebo 7 bude méfeni probihat v roviné
G17, pfi poloze bfitu 6 nebo 8 v roviné G19.
Otaceni souradného systému pro potfeby cykld pro méfeni
obrobku je pFipustné.
Zrcadlové prevraceni pfi cyklech pro méfeni obrobku je s vy-
jimkou kalibrace pfipustné (podminka: MD 10610=0).
PFi pouziti vicesmérné méfici sondy je kvuli dosazeni co moz-
no nejlepsiho vysledku méfeni mechanicky nastavit méfici
sondu ve vietenu pfi kalibraci a méreni do takové polohy, aby
jeden a tentyz bod na kuli€ce méfici sondy ukazoval napfr.
v + sméru abscisy v plathném soufadném systému obrobku
(v pfipadé aktivni G17 ve sméru + X).
G-funkce, které byly aktivni pfed volanim méficiho cyklu, zud-
stavaji aktivni i po jeho skonceni nezéavisle na tom, jestli uvnitf
meéficiho cyklu doslo k jejich zméné.
Méfeni je zapotiebi v zasadé provadét za stejnych podminek,
jako kalibraci méfici sondy.

? Mérici cykly od verze 6.2 jejich SW jsou pouzi-

tel
ze

né pouze na programovém vybaveni NCK ver-
6.3.

o)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5 5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

5.2  CYCLE971 Nastroj: Méfreni frézy, vrtaku

== Programovéani

I

Y

= = CYCLE971

n Funkce . L

kalibrace meéreni nastroje
Mé¥ici cyklus CYCLE971 realizuje nasledujici: — Utk érm

Kalibrace nastrojové méfici sondy H — —
Méfeni délky nastroje se stojicim nebo pohybujicim S —

se vietenem pro pfipad vrtaku a frézy
Méfeni radiusu néstroje se stojicim nebo pohybuji-
cim se vietenem pro pfipad frézovaciho nastroje

E Varianty méreni

Méfici cyklus CYCLE971 umoznuje nasledujici varian-
ty méfeni, které jsou specifikovdny pomoci parametru

F_—"Ri'.‘
s

&

(@8
(@

_MVAR.
Hodnota Vyznam
0 Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k soufadnému systému stroje)
1 Méfeni nastroje se stojicim vietenem (délka, pfip. radius, vztazeno ke stroji)
2 Méfeni nastroje s otacejicim se vietenem (délka, pfip. radius, vztazeno ke stroji)
10000 Inkrementalni kalibrace néstrojové meéfici sondy (vztazeno k souf. systému stroje)
10 Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k soufadnému systému obrobku)™
11 Mé&feni nastroje se stojicim vietenem (délka, pfip. radius, vztazeno k obrobku)®
12 Mé&feni nastroje s otadejicim se vietenem (délka, pfip. radius, vztazeno k obrobku)”
10010 Inkrementalni kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k systému obrobku)”

1) od verze 6.3 SW meéficich cyklu

Vysledné parametry

Meéfici cyklus CYCLE971 vraci v pfipadé varianty mé-
feni kalibrace v datovém modulu GUDS5 jako vysledky

nasledujici hodnoty:

_OVR[g] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota 1. geometrické osy
_OVR[10]  REAL Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 1. geometrické osy
_OVR[12] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota 2. geometrické osy
_OVR[14] REAL Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 2. geometrické osy
_OVR[16] = REAL Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota 3. geometrické osy
_OVR[18]  REAL Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota 3. geometrické osy
_OVR[9] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, diference u 1. geometrické osy
_OVR[11] REAL Spinaci bod v kladném sméru, diference u 1. geometrické osy
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_OVR[13] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, diference u 2. geometrické osy
_OVR[15] REAL Spinaci bod v kladném sméru, diference u 2. geometrické osy
_OVR[17]  REAL Spinaci bod v zaporném sméru, diference u 3. geometrické osy
_OVR[19] REAL Spinaci bod v kladném sméru, diference u 3. geometrické osy
_OVR[27] REAL Oblast korekce nuly

_OVR[28] REAL Bezpecéna oblast

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_OVI[3] INTEGER  Varianta méfeni

_ovi[g] INTEGER  Cislo méfici sondy

_OvI[9] INTEGER  Cislo alarmu

Méfici cyklus CYCLE971 vraci v pfipadé méreni obrob-
ku v datovém modulu GUDS5 jako vysledky nasledujici

hodnoty:

_OVR[8] REAL Skute&na hodnota délky L1
_OVR[10] REAL Skute¢na hodnota radiusu R
_OVR[9] REAL Diference délky L1
_OVR[11] REAL Diference radiusu R
_OVR[27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR[28] REAL Bezpecéna oblast

_OVR[29] REAL Pfipustna odchylka rozméru
_OVR[30] REAL Empiricka hodnota

_Ovi[0] INTEGER D-dislo

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu
_ovi[3] INTEGER Varianta méfeni

_ovi[g] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovi[7] INTEGER  Cislo paméti empirické hodnoty
_Ovi[g] INTEGER T-dislo

_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku

10.04

Strategie méfeni a korekci

Strategie méreni

Predbézné polohovani nastroje
Pred volanim méficiho cyklu musi byt nastroj vyrov-
nan vzdy kolmo k méfici sondé.

Osa nastroje je rovnobézné s osou sondy.

Nastroj musi byt pfedem nastaven do takové polohy,
aby bylo mozné na méfici sondu najet bez nebezpe-
¢i kolize. Mé&fici cyklus generuje napred posuv na
pocatec¢ni pozici pro méfici operaci pomalejSim rych-
lym posuvem (_SPEED][0]), pfip. interpolacnim po-
suvem definovanym v _SPEEDI[1] nebo _SPEED|2],
kdyz je aktivovana protikolizni ochrana.

Méreni nastroje se zastavenym vietenem

PFi méfeni fréz musi byt pfed volanim cyklu pooto-
¢en néstroj ve vietenu tak, aby bylo mozné zméfit
zvoleny bfit (délka nebo radius).

Méfici posuv se zadava pomoci parametru _VMS.

Méreni néstroje s otac€ejicim se vietenem

S otacejicim se vietenem se obvykle provadi méfeni
radiusu fréz, tzn. vysledek méfeni je ur€en nejvét-
§im bfitem.

Také méfeni délky frézovacich nastrojd maze byt
praktické s otacejicim se vietenem.

Méjte na paméti nasledujici:

Rovnobézné vyrovnani osy nastroje, osy sondy
a osy souradného systému
—+—, priklad: G17

x1

vztazeno ke stroji vztazeno k obrobku

Je u dané néstrojové meéfici sondy pfipustné prova-
dét méreni délek a/nebo radiust s otacejicim se vie-
tenem? (Udaje vyrobce)

PFipustna obvodova rychlost pro nastroj, ktery se ma
mefit.

Maximalni pfipustné otacky.

Maximalni pfipustny posuv pfi snimani.

Minimalni posuv pfi snimani.

Volba sméru otaceni v zavislosti na geometrii bfitu,
aby se zabrénilo silnym nérazdm pfi sniméni na me-
fici sondé.

Pozadovand presnost méreni.

PFi méfeni s otacejicim se nastrojem je zapotfebi brat v

Gvahu pomeér méficiho posuvu a otacek. V Gvahu se
bere jeden bfit. PFi vétSim poctu bfitl je pro vysledek
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meéfeni odpovidajicim zpisobem pouzit ten nejdelsi.

Méjte na paméti nasledujici vztahy:

_ S
2> X x0.001
F=nxD
Z&kladni systém
metricky palce
n  otacky U/min U/min
S max. pfipustna obvodova rychlost m/min stopy/min
r  radius nastroje mm palce
F  méfici posuv mm/min palce/min
D Prfesnost méfeni mm palce
Priklad:

PFi obvodové rychlosti S = 90m/min vyplyvaji pro frézovaci
nastroj s rddiusem r =5 az 100 mm otacky n = 2865 az
143 U/min.
PFi pozadované presnosti méfeni D= 0,005 mm z toho
vyplyva posuv

F= 14 mm/min az F= 0,7 mm/min.

n Strategie korekci

Cyklus pro méfeni nastroje je urCen pro riizné aplikace:
UpIné prvni méfeni nastroje
(_CHBIT[3]=0):
Jsou nahrazovany hodnoty korekénich parametr
nastroje pro geometrii a opotfebeni.
Korekce je zapisovana do slozky geometrie délky,
pFip. radiusu. Slozky opotfebeni jsou vymazany.
Opétovné méreni nastroje
(_CHBIT[3]=1):
Vyslednd diference se zapocitava do slozek opotre-
beni (radius nebo délka) nastroje.
Kromeé toho je mozné pfi méfeni nastroje provadét ko-
rekci zmérené hodnoty o empirickou hodnotu.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Korekce délky 1, pfip. radiusu nastroje se pfi méreni
nastroje uskutecnuje jen tehdy, pokud zmérena dife-
rence lezi v toleranénim pasmu mezi _TZL a _TDIF!

Korekce spinacich bodu nastrojové méfici sondy _TP[],
pfip. _TPW][] se provadi pfi kalibraci nastrojové méfici
sondy jen tehdy, pokud zmérena diference lezi v tole-
rancnim pasmu mezi _TZL a _TSA!

Korekce prostrednictvim korekénich tabulek pfi
méreni s ota€ejicim se vietenem

PFi méfeni radiusu nebo délky frézovaciho néstroje s
otacejicim se vietenem muze byt pfesnost méreni zvy-
Sena kompenzaci dalSimi korekénimi hodnotami. Tyto
kompenzacni hodnoty jsou ulozeny v tabulkach zéavis-
losti obvodova rychlost/radius frézy. Uzivatel maze v
pfislusnych tabulkach v datovém modulu GUD6 ukladat
také své vlastni kompenzacni hodnoty.

Pomoci proménnych datového typu INTEGER

_MT_COMP >0 se tyto korekce aktivuji.

_MT_COMP= 0: zadna korekce

_MT_COMP= 1: automaticka korekce, tzn. interni
korekce pfi pouziti TT130
(Heidenhain) nebo TS27R (Renishaw)

_MT_COMP= 2: korekce pomoci uzivatelem definova
nych korekénich parametrd, tzn.
i kdyz jsou specifikovany Heidenhain
nebo Renishaw (jina sonda)

Pomoci proménnych datového typu INTEGER _TP_CF
je mozné aktivovat pfedem pfipravené kompenzacni
tabulky pro nékteré modely nastrojovych méficich sond:
_TP_CF= 0: zadny udaj

_TP_CF= 1: TT130 (Heidenhain)

_TP_CF=2: TS27R (Renishaw)

Své vlastni hodnoty kompenzaci mize uzivatel ukla-
dat do dvou poli datového typu REAL:

_MT_EC_R][6,5] pro méfeni radiusu a
_MT_EC_L[6,5] pro méfeni délky.
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Struktura uzivatelskych datovych poli

| MT_EC R m=0 m=1 m=2 m=3 m=4
| MT_EC L
[n,m]
n=0 (0] 1. radius 2. radius 3. radius 4. radius
n=1 1. obvodovou korekéni hodnota |korekéni hodnota [korekéni hodnota |korekéni hodnota
rychlost pro 1. radius/ pro 2. radius/ pro 3. radius/ pro 4. radius/
1. obvodovou 1. obvodovou 1. obvodovou 1. obvodovou
rychlost rychlost rychlost rychlost
n=2 2. obvodovou korekéni hodnota |korekéni hodnota [korekéni hodnota |korekéni hodnota
rychlost pro 1. radius/ pro 2. radius/ pro 3. radius/ pro 4. radius/
2. obvodovou 2. obvodovou 2. obvodovou 2. obvodovou
rychlost rychlost rychlost rychlost
n=3 3. obvodovou korekéni hodnota |korekéni hodnota [korekéni hodnota |korekéni hodnota
rychlost pro 1. radius/ pro 2. radius/ pro 3. radius/ pro 4. radius/
3. obvodovou 3. obvodovou 3. obvodovou 3. obvodovou
rychlost rychlost rychlost rychlost
n=4 4. obvodovou korekéni hodnota |korekéni hodnota [korekéni hodnota |korekéni hodnota
rychlost pro 1. radius/ pro 2. radius/ pro 3. radius/ pro 4. radius/
4. obvodovou 4. obvodovou 4. obvodovou 4. obvodovou
rychlost rychlost rychlost rychlost
n=5 5. obvodovou korekéni hodnota |korekéni hodnota [korekéni hodnota |korekéni hodnota
rychlost pro 1. radius/ pro 2. radius/ pro 3. radius/ pro 4. radius/
5. obvodovou 5. obvodovou 5. obvodovou 5. obvodovou
rychlost rychlost rychlost rychlost

Jednotky: mm, pfip. palce

m/min, pfip. stopy/min

Funkce a upozornéni:

pro radius néastroje a korekeni hodnotu

pro obvodovou rychlost

PFi dodavce méficich cykld je témto polim pfifazena hodnota

0. Zaznamy pro radiusy a obvodové rychlosti se musi usku-
tecriovat vzestupné.
PFistup do téchto poli v automatickém rezimu je mozny, jen
kdyz je nastaveno _MT_COMP = 2. Pfi méfeni nastroje s ota-
Cejicim se vietenem se na zakladé radiusu méfeného nastroje
zapocita hodnota korekce z téchto tabulek. Vzdy se pouzivaji
hodnoty pro nejblizsi nizsi tabulkovou obvodovou rychlost a
nejblizsi nizsi tabulkovy radius. Pfi méfeni radiusu se od zmé-
fené hodnoty radiusu nastroje odecte odpovidajici hodnota
korekce z pole _MT_EC_R [n,m]. Pfi méfeni délky se od zmé-
fené hodnoty délky nastroje odecte hodnota korekce z pole
_MT_EC_L [n,m].

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Kalibrace

Pomaci kalibraéniho nastroje vysetiuje tento cyklus
aktualni vzdalenost mezi pocatkem soufadné soustavy
stroje (kalibrace vztazend na stroj), pfip. soustavy
obrobku (kalibrace vztazena na obrobek) a spinacim
bodem néstrojové méfici sondy a tuto hodnotu automa-
ticky uklada do odpovidajici datové oblasti v datovém

modulu GUDS.

Hodnoty nejsou korigovany o empirickou a stfedni hod-

notu.

Predpoklady

Pfed zahajenim kalibrace je zapotfebi do datovych poli
_TP[_PRNUM-1, 0] az _TP[_PRNUM-1, 9] (vztazeno ke
stroji), pfip. _TPW[_PRNUM-1, 0] az _TPW[_PRNUM-
1, 9] (vztazeno k obrobku) zadat pfiblizné soufadnice

nastrojové mefici sondy.

Presna délka a radius kalibra¢niho nastroje musi byt
ulozeny v pfislusném bloku korekénich parametr(i na-
stroje. Tyto korekce nastroje musi byt pfi volani méfici-
ho cyklu aktivni. Jako typ nastroje maze byt zadano
120. Vlastni typ "Kalibra¢ni nastroj" neexistuje.
Pracovni rovina G17 nebo G18 nebo G19 musi byt

definovana jesté pred volanim cyklu.

Dale je nutno dosadit hodnoty v§em potfebnym para-

2 ‘;rCB*:‘”

—

—

H Kalibragni nastroj

v Nastrojova sonda

(vztazeno ke stroji)

@

=

e
s

=

k=—-A Nastrojova sonda

N/

(vztazeno k obrobku)

metrdm.
Parametry
_MVAR 0 Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k souf. systému stroje)
10 Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k souf. syst. obrobku)”
10000 Inkrementalni kalibrace néstr. mér. sondy (vztazeno k s. syst. stroje)
10010 Inkrementalni kalibrace nastr. méf. sondy (vztazeno k syst. obrobku)’
_MA 1.3 Cislo méfici osy
103, 203 Cislo presazené a méfici osy
102, 201 (nikoli v pfipadé _MVAR=10000 a _MVAR=10010)
_FA >0 Méfici draha
<0 V pripadé inkrementalni kalibrace (_ MVAR=1000x0) se pomoci

_FA urCuje také smér posuvu.
_FA > 0: smér posuvu +
_FA < 0: smér posuvu -

1) od verze 6.3 SW meéficich cyklu
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

_ID REAL, 30 Presazeni

Presazeni se uplatriuje pfi kalibraci 3. méfici osy, pokud je primér
kalibracniho néstroje vétsi nez pramér horniho okraje sondy. N&-
stroj je pfesazeny o vzdalenost rovnajici se jeho radiusu od stfedu
meéfici sondy minus hodnota v parametru _ID. Osa, v niz je pfesa-
zeni realizovano, se zadava v _MA. Parametru _ID je za normal-
nich okolnosti potfeba dosadit nulu.

Kromeé toho plati doplfikové parametry
_VMS, _TZL, _TSA, _PRNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha pited volanim méficiho cyklu

Kalibra¢ni nastroj musi byt pfedem nastaven do polohy
uvedené na obrazku a v souladu se zvolenou méfici
variantou. Musi byt dosazeno pfipustné pocatecni po-
lohy.

i,

Pfi inkrementalni kalibraci nejsou pred vlastnim
meéficim blokem generovéany zadné posuvy. Kalib-
racni nastroj musi byt pfed nastrojovou méfici son-
dou nastaven do takové polohy, aby prostfednictvim
zadani méfici osy a inkrementalni méfici drahy v
parametru _FA s pfislusnym znaménkem bylo moz-
né najet ocekévanou hranou kalibracniho nastroje
az na nastrojovou méfici sondu.

_TZL, _TSA neplati pfi inkrementalni

kalibraci!
Y1k Inkrementalni kalibrace
vztazena ke stroji
Nejvzdalené;jsi pocatecni (_MVAR = 10000)
bod kalibra¢niho nastroje
|
: _MA=1 MA=1, |
I _Fh= 4. TFAs
O —( ) ltf_',r
| 2 Fa 2 _FA
1 1 F 1
= 3
MI" Piiklad: G17, osa X #1
1A Inkrementalni kalibrace
a0y vztazena k obrobku
b i LTl W _
—ERE (_MVAR = 10010)
ey
e I ﬁ_»:.'! %
L "~ EAF ™
WA F'-"l ,, E
=t [
O-he +
x
.ty , >
ﬁd Priklad: G17 X1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku

10.04

PFi normalni kalibraci vypocitava méfici cyklus na-
jizdéci drdhu ke snimaci sondé na zakladé pocéatec-
niho bodu nezavisle a generuje odpovidajici bloky
posuvu.

Upozornéni ke kalibraci ve 3. méfici ose
(_MA=3, _MA=103, _MA=203):

Pokud je pramér nastroje (2x $TC_DP6) mensi nez
prameér horniho okraje méfici sondy (_TP[i,6]), bude
kalibra€ni nastroj najizdét vzdy na stfed meéfici
sondy.

Pokud je pramér nastroje vétsi, bude kalibra¢ni na-
stroj najizdét na bod presazeny o radius nastroje od
stfedu méfici sondy. Bude jesté odectena hodnota
_ID.

Osa, ve které se m4 presazeni uskutecnit (osa pre-
sazeni), se navic zadavav parametru _MA
(_MA=103 nebo MA=203).

Neni-li zadn& osa presazeni udana (_MA = 3), pre-
sazeni se v pfipadé nutnosti uskute¢ni v abscise

(v pfipadé G17: osa X).

Postup pfi doplnkovém udani osy presazeni

PFi doplrikovém zadanim osy pfesazeni v parametru
_MA (_MA= 102 nebo _MA= 201) se napred vyset-
fuje presny stfed nastrojové méfici sondy v ose pre-
sazeni. Teprve potom se provadi kalibrace méfici
0sy.

Udaj je zaznamenan do datového pole pouze pro
meéfici osu ve zvoleném sméru méfeni.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po skonéeni kalibracni operace se kalibra¢ni nastroj
(rédius) nachazi ve vzdalenosti _FA od méfici
plochy.

"fr“IJ

\ Kalibrace, vztazend ke stroji _MVAR=D)
| Doporu¢ena minimalni

vzdalenost |
FA& | =l F& |

|
,;:-J _
!
_Ma=1
Smér méreni +

_Ma=1
Smér méreni -

{5 "
| | :
ﬁ _TPEA]  _TPLO] X1

[

Priklad: G17, mozné pocatecni polohy v ose X

A
Y1

h Kalibrace, vztazena k obrobku
)
masd L
o I vy . - i
smér méfeni = 1

(_MVAR=10}

ER
e

doporuéena
minimalni
vzdalenost

1
N Priklad: G17, mozné pod&ateéni polohy v ose Y X1

14

. Kalibrace, vztazeno ke stroji, se

specifikaci osy pfesazeni (_MVAR=0,
“MA=102)
Smér mé&feni: minus = s )
o 1
i 3 | vzdalenost pro
- ————— tu okolo: _FA
! (kalibrovano) .1 e
Tl —")
EA
| .
| -
nezménéno: _TP1]  _TR{iD] X1

Priklad: G17, stanovit stfed v ose X, kalibrace vY
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska

10.04
5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku

m Priklad programovani 1

Kompletni kalibrace nastrojové méfici sondy
(vztazeno k soufadnému systému stroje)

Hodnoty kalibra¢niho néastroje T7 D1:

Typ nastroje (DP1): 120
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 = 20.000
Ré&dius — geometrie (DP6): R =5.000

Hodnoty nastrojové méfici sondy 1 v datovém mo-
dulu GUDS, priblizné hodnoty pfed zah4jenim kalib-
race (vztazeno na soufadny 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 (pramér u horniho okraje)
_TP[0,9]=4

i
100 — = -
_TP[0,4] :
D N r‘l «|_TP[D.9]
= h
L 28
=0
ng 7';1 Tl
Y1k '
a0 —] R
2 i F
TP[D,2] B
- 7
C}" (_TP081Y} g
. I".\- \‘f":
< 28 ‘ N2 TR
: 50 2
MT ' —
_TP0,1] _TP0O 70 X1
Priklad: G17, postup pfi _MA =102

% N_KALIBRIEREN_MTWZ_MPF

NO5 GO G17 G94 G90

;definice roviny obrabéni, druhu posuvu

N10 T7 D1

;volba kalibra¢niho nastroje

N15 M6

;vymeéna a zalozeni kalibra¢niho nastroje a
;aktivovani korekénich parametrt

N30 SUPA GO0 7100

;polohovani v pfisuvné ose nad nastrojovou
;sondu

N35 SUPA X70 Y90

;polohovéni v roviné na néstrojovou méfici
;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 predeslym
;ZjiStovanim stfedu méfici sondy na ose X.
;Bude aplikovano datové pole nastrojové
;méfici sondy 1: _TP[O0,i]

N50 CYCLE971

:kalibrace ve sméru minus-Y

N55 SUPA 7100

;vyjizdéni v pfisuvné ose rychlym posuvem

N60 SUPA YO
N65 MA=2

;najizdéni na pozici v roving, od které se ma
;provédeét kalibrace ve sméru plus-Y

N70 CYCLE971

;kalibrace ve sméru plus-Y (méfici sonda
;je ve stfedu na ose X

N80 SUPA X70 Z100

;odjizdéni méfici sondou rychlym posuvem
;ve sméru osy X a osy Z

N85 _MA=1

:kalibrace v ose X

N90 CYCLE971

:kalibrace ve sméru minus-X

N100 SUPA Z100

;odjizdéni rychlym posuvem od méfici
;sondy v ose Z

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5 5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

N110 SUPA X10 ;v ose X najedte na pozici, ze které je
;mozné spustit kalibraci v kladném sméru

N120 CYCLE971 ;kalibrace ve sméru plus-X

N130 SUPA Z100 ;vyjizdéni v pfisuvné ose

N140 _MA=3 ;kalibrace ve sméru osy Z (v pfipadé G17)

N150 CYCLE971 :kalibrace ve sméru minus-Z

N160 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Nové spoustéci hodnoty v -X, +X, -Y, +Y a -Z jsou ulo-
Zeny do globalnich dat nastrojové méfici sondy 1
(_PRNUM=1) _TP[0,0...4], pokud se oproti starym hod-
notdm lisi o vice nez 0,005 mm (_TZL=0.005). Pfipust-
né jsou odchylky do 5 mm _TSA - 5).

m Priklad programovani 2 it )

Kalibrace nastrojové mérici sondy ve sméru mi-
nus X (vztazeno k obrobku (od verze 6.3 SW mé- @l
ficich cyklu) Tew (0.2)

_MVAR=1D

Hodnoty kalibra¢niho néstroje T7 D1.:
Typ néstroje (DP1): 120 TRWio 3‘:! 3
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =20.000 — ‘“_ cory W T .
Radius — geometrie (DP6): R =5.000 = = s

o
ﬁPh’klad: Gl?l, kalibrace vztazena k obrobku

Hodnoty nastavitelného posunuti pocatku pro G54:
Posunuti: X=60, Y=15, Z= 30
Rotace o: X=0, Y=0, Z=18 stupnil

Hodnoty nastrojové méfici sondy 1 v datovém mo-
dulu GUDS, priblizné hodnoty pfed zah4jenim kalib-
race (vztazeno na soufadny systém obrobku):

_TPWI0,0] = 50
_TPWI0,1] = 28
_TPWI0,2] = 42
_TPWI0,3] = 20
_TPWI0,4] = 80
_TPWI[0,9] = 4

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

% N_KALIBRIEREN_MTWZ_X_MPF

NO5 GO G17 G94 G54 ;definice roviny obrabéni, posunuti pocatku
;a druhu posuvu

N10 T7 D1 ;volba kalibra¢niho nastroje

N15 M6 ;vymeéna a zalozeni kalibracniho nastroje a
;aktivovani korekénich parametrt

N30 GO Z100 ;polohovani v pfisuvné ose nad nastrojovou
;sondu

N35 X70 Y90 ;polohovani v roviné na nastrojovou méfici
;sondu

N40 _TZL=0.005_TSA=5 _VMS=0 _NMSP=1 ;parametry pro kalibraci v ose X

_PRNUM=1 _FA=6 ;bude se uplatriovat datové pole nastrojové

N41_MVAR=10 _MA=1 :mé&fici sondy 1: _TPW[O,i]

N50 CYCLE971 :kalibrace ve sméru minus-X

N55 7100 ;vyjizdéni v pfisuvné ose rychlym posuvem

N60 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Kalibra¢ni nastroj se pohybuje svou Spickou z poca-
te¢ni polohy N35 (X70, Y90, Z100) v ose Y na stfed
méfici osy Y31 ((_TPWI[0,2] + (_ TPWI[0,3])/ 2 =
(42+20) / 2=31)); potom najizdi v méfici ose X
(_MA=1, G17) na pozici X61 (_TPWI[0,0] + _FA+R
=50+ 6 +5=61). Zde na pozici Z76 (_TPW][0,4] -
_TPWI[0,9] = 80 - 4 = 76) sjizdi dolt. Pak se usku-
te¢nuje méfici operace (kalibrace) ve sméru minus
X. Na konci se kalibracni nastroj znovu nachazi na
pozici X61.

Nova spoustéci hodnota ve sméru minus X se ulozi
do parametru nastrojové méfici sondy 1 (_ PRNUM=1)
_TPW]J0,0], pokud odchylka od staré hodnoty presa-
huje 0.005 mm (_TZL=0.005). Pfipustné jsou odchyl-
ky do 5 mm _TSA -5).

V bloku N55 se s kalibracnim nastrojem vyjizdi na-
horu na pozici 2100 a v bloku N60 je pak program
ukoncen.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska 10.04
5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

Automaticka kalibrace néstrojové mérici sondy (od verze 6.3 SW méricich cykld)

Automaticka kalibrace

Méfici varianty
_MVAR=100000 (vztaZeno ke stroji)
_MVAR=100010 (vztaZzeno k obrobku)
se pouzivaji pro automatickou kalibraci nastrojové méfici
sondy.
Cyklus pomoci kalibracniho néstroje zjistuje spinaci body
nastrojové mefici sondy ve vSech oséch a nacita je do
odpovidajici datové oblasti v datovém modulu GUD6.
Zadani méfici osy do parametru _MA neni zapotiebi.
Jinak plati stejné parametry jako pfi kalibraci jedné osy.
Hodnoty nejsou korigovany o empirickou a stfedni hod-
notu.

Predpoklady

Pfed zahajenim kalibrace je zapotfebi do datovych poli
_TP[_PRNUM-1, 0] az _TP[_PRNUM-1, 9] (vztaZeno ke
stroji), pfip. _TPW[_PRNUM-1, 0] az _TPW[_PRNUM-1,
9] (vztazeno k obrobku) zadat pfiblizné soufadnice na-
strojové meéfici sondy. Pfesnost téchto hodnot musi byt
tak velika, aby byly splnény hodnoty parametrd _TSA a

FA.

Presna délka a radius kalibra¢niho nastroje musi byt
ulozeny v pfislusném bloku korekénich parametr(i nastro-
je. Tyto korekce néstroje musi byt pfi volani méficiho
cyklu aktivni. Jako typ nastroje maze byt zadano 120.
Vlastni typ "Kalibraéni néstroj" neexistuje.

Pracovni rovina G17 nebo G18 nebo G19 musi byt defi-
novana jesté pred volanim cyklu.

Dale je nutno dosadit hodnoty vSem potfebnym paramet-
ram.

Parametry

_MVAR 100000 Automaticka kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno ke stroji)
100010 Automaticka kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k obrobku)

_FA >0 Méfici draha

Kromeé toho plati doplfikové parametry

_VMS, TZL, _TSA, _PRNUM, _ID a_NMSP. Ve standardnim pfipadé dosadte _ID=0.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.
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10.04

M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu

Pozice pred volanim cyklu je libovolnd, plati vSak toto:

Na 1. kalibra¢ni bod ve vzdalenosti _FA nad stfedem
meéfici sondy musi byt mozné cyklem bez nebezpeci

kolize najet.

Cyklus najizdi na tento bod v nasledujici posloupnosti

os: aplikata (osa néastroje), potom osy pracovni roviny.

VSechny ostatni pohyby posuvi jsou pfi automatické
kalibraci rovnéz pfebirany méficim cyklem na zékladé
hodnot ulozenych do pole _TP[ ], pfip. TPW[ ] méfici
sondy a rozmeéru aktivniho kalibracniho nastroje.

Kalibrace se uskutecfuje v nasledujicim pofadi:

- aplikaté, + abscisa, - abscisa, + ordinata, - ordinata;
a pak nakonec jesté jednou ve smeéru

- aplikata, tentokréat vSak s nalezenym stfedem.

V pfipadé G17 jsou to tedy nésledujici osy:

—Z, +X, =X, +Y, =Y, -Z.

Kalibrace v plus sméru abscisy se provadi po zjisténi
stfedu méfici sondy na ordinaté. V pracovni roviné se
provadéji jesté dalsi posuvy.

Tato posloupnost plati za nasledujicich okolnosti:
_TP[_PRNUM-1, 7]=133 pfip.

_TPW[_PRNUM-1, 7]=133:

Kalibrace méfici sondy je mozné u osy Z jen v zapor-
ném sméru, u os X, Y jsou kalibrovany oba sméry.

Hodnota _TP[k, 7], pfip. _TPWI[k, 7] =133 je stan-

dardni hodnotou.

Pokud v nékterych osach nebo osovych smérech

nemuze sonda najizdét, je nutno hodnotu zménit.

Vyznam:

Desitkovd mista jednotky: 1. geometricka osa (X)
desitky: 2. geometrickd osa (Y)
stovky: 3. geometricka osa (Z)

hodnota 0: pohyb osy neni mozny
1: je mozny jen smér minus
2: je mozny jen smér plus
3: oba sméry jsou mozné

Priklad: G17 o

(appllcam]

:H: kalibra¢ni nastroj

3 nastrojova sonda,
typ napr. disk X,Y

néastrojova sonda,
typ naprf. kostka

_TP[D.4]

Priklad G17:
kalibrace
vztazena ke stroji
_PRNUM=1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku

10.04

Ptiklad _TP[k, 7]=123:
X Ize kalibrovat v obou smérech,

Y Ize kalibrovat jen ve sméru plus,

Z lze kalibrovat jen ve sméru minus
Osa nastroje (aplikata, napf. v pfipadé G17 osa Z)
musi byt vzdy schopna najizdéni ve sméru minus.
Jinak automaticka kalibrace neni mozna.

VySe popisovand posloupnost se méni podle odpovida-
jicich hodnot parametrda _TP[k, 7], pfip. _TPWIk, 7].

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po Uspésném dokonceni kalibracni operace se kalib-
ra¢ni nastroj nachazi ve vzdalenosti _FA nad stfedem
meéfici sondy.

Priklad programovani

Automaticka kalibrace nastrojové méfici sondy,
vztazeno k soufadné soustavé stroje pfi G17

Hodnoty kalibra¢niho néastroje T7 D1:
Typ nastroje (DP1): 120
Délka 1 — geometrie (DP3): L1=70.123
Ré&dius — geometrie (DP6): R =5.000

Hodnoty nastrojové méfici sondy 1 v datovém mo-
dulu GUDG pred kalibraci:

_TP[0,0] = 50 (minus smér osy X)

_TP[0,1] = 28 (plus smér osy X)

_TP[0,2] = 42 (minus smér osy Y)

_TP[0,3] = 20 (plus smér osy Y)

_TP[0,4] = 80 (minus smér osy Z)

_TP[0,6] = 21 (prdmér bfitu u horni hrany sondy)
_TP[0,7] = 133 (kaliborovatelné: minus smér osy Z,
v osach X a Y oba sméry)
_TP[0,8] = 101 (disk v roviné X/Y)
_TP[0,9] =4 (vzdalenost k horni hrané, kalibraéni
hloubka)

= - |

T—T

H kalibra¢ni nastroj
>' " l

"

néastrojova sonda,
typ disk v roviné X,Y

%_N_AUTO_KALIBRIEREN_MPF

N10 G17 GO G90 G94

N20T7 D1

;pfedvolba kalibra¢niho néastroje

N30 M6

;vymeéna a zalozeni kalibra¢niho nastroje a

;aktivovani korekénich parametrt

N40 SUPA X39 Y31 2100

;zaujeti pocatecni polohy
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

N20 _MVAR=100000 FA=6 _TSA=5_TZL=0.001 ;parametry pro kalibracni cyklus
_PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1

N30 CYCLE971 ;automaticka kalibrace (Uplnd)
N99 M2

Vysvétlenti:
Kalibrace nastrojové méfici sondy se bude uskutec-
novat z pocatec¢ni polohy v osach -z, +X, -X, +Y, -Y
a pak jesté jednou ve sméru —Z. Hodnoty se budou
ukladat do poli _TP a_OVR, pokud vysledky (hod-
noty diferenci) lezi v rozmezi:

> TZL, < _TSA.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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(3

Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska 10.04
5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku

Méreni nastroje

Funkce

Cyklus vysetiuje novou délku nastroje nebo novy radius
nastroje a kontroluje, zda diference, eventuélné upravena
o empirickou hodnotu, oproti staré délce nebo priméru
nastroje lezi v rdmci definované tolerance (horni meze:
bezpecénostni oblast _TSA a kontrola méfici odchylky
_TDIF, dolni mez: oblast korekce nuly _TZL, viz kapitola
1.9).

Jestlize je tato oblast dodrzena, jsou nova délka nastroje
nebo novy radius nastroje prevzaty, jinak se v pfipadé
pfekroCeni vypiSe alarmové hlaseni. Pfi pfekroceni rozsa-
hu se korekce neprovadi.

PFi méfeni si mlzete vybrat z téchto moznosti:
stojici vieteno
otécejici se vieteno

Predpoklad
Musi byt provedena kalibrace néstrojové méfici sondy.
Do datového bloku korekénich parametr nastroje musi byt
ulozeny Udaje o geometrii nastroje (pfiblizné hodnoty).
Nastroj musi byt aktivni.
Musi byt aktivovana pozadovana rovina opracovani.
Nastroj musi byt pfedem nastaven do takové polohy, aby bylo
mozné v méficim cyklu najet na méfici sondu bez nebezpeci
kolize.

Zvlastnosti pfi méreni s ota€ejicim se vietenem
Pomoci proménné _MT_COMP>0 je mozné aktivovat dalsi
korekci.
(viz kapitola 5.2.1 "Strategie méreni a korekci")
Za normalnich okolnosti se uvnitf cyklu uskute¢fuje vypocet
posuvu a otad€ek z meznich hodnot pro obvodovou rychlost,
otacky, vypocet minimélniho posuvu, maximalniho posuvu,
jakoz i sméru otaceni vietena predpokladaného pfi méreni,
které jsou definovany v datovém poli _CM[ ].
Mérfeni se provadi prostfednictvim dvojiho sniméni, pficemz
pfi prvnim se pouziva vyssi rychlost posuvu. Pfi méfeni je
mozné vyuzit maximalné trojiho snimani.
P¥i vicendsobném sniméni jsou navic pro posledni méfici
operaci snizeny otacky. Toto snizeni otadCek mize byt potla-
€eno nastavenim kanalové orientovaného bitu _CHBIT[22].
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

Prostfednictvim bitu méficiho cyklu _CBIT[12]=1 uzivatel
muze interni vypocet uvnitf cyklu deaktivovat a hodnoty pro
posuv a otacky zadat dle svych predstav.

Pro zadani téchto hodnot slouzi datové pole _MFS[ ].
Pokud je bit aktivovan, budou se pfi prvnim snimani pouzi-
vat hodnoty z pole _MFS[0/1] a pfi druhém snimani hodnoty
z pole _MFS[2/3] (otacky/posuv). Pokud je _MFS[2]=0,
uskute¢ni se jen jedno snimani. Pokud je nastaveno
_MFS[4]>0 a _MFS[2]>0, uskute¢ni se trojndsobné snimani,
pfiCemz pfi 3. snimani se budou pouzivat hodnoty z pole
_MFSJ[4/5].

Monitorovaci funkce z datového pole _CM][ ] nejsou aktivni!
Pokud se pfi volani méficiho cyklu vieteno nepohybuje, bu-
de smér jeho otaceni zjistén z _CM[5].

Monitorovaci funkce pf¥i méreni s ota€ejicim se vietenem v pfipadé vypoc&tu uvniti cyklu

_CM[0] REAL Maximalni pfipustna obvodova rychlost [m/min]/[stopy/min]
Preddefinovana hodnota: 100 m/min
_CM[1] REAL Maximalni pfipustné otacky pro méreni s ota€ejicim se vietenem [U/min]

(pfi pfekro€eni jsou otacky automaticky redukovany)
Preddefinovan4 hodnota: 1000 U/min

_CM[2] REAL Minimalni posuv pfi prvnim snimani [mm/min]/[palce/min] (tento para-
metr zabranuje pfilis malym posuvim pfi velkych radiusech néstroje)
Preddefinovana hodnota: 1Imm/min

_CM[3] REAL Pozadovana presnost méreni [mm)/[palce]
Uplatriuje se pfi poslednim snimani
Preddefinovana hodnota: 0.005 mm

_CM[4] REAL Maximalni posuv pfi snimani [mm/min]/[palce/min]
Preddefinovana hodnota: 20 mm/min

_CM[5] REAL Smeér otaceni vietena pfi méfeni
Preddefinovana hodnota: 4 = M4

_CM[6] REAL Faktor posuvu 1

0: Jen jedno snimani s vypocitanym posuvem (avSak s minimalni
hodnotou _CM][2])

31: 1. Sniméni s vypocitanym posuvem (avSak s minimélni hodnotou
_CM[2]) xfaktor posuvu 1

Preddefinovana hodnota: 10

_CM[7] REAL Faktor posuvu 2

0: 2. Snimani s vypocitanym posuvem (uplatfiuje se jen pfi _CM[6]>0)

31: 2. Sniméni s hodnotou vypogitany posuv . faktor posuvu 2
Snimani s vypocitanym posuvem

Faktor posuvu 2 by mél mit mensi hodnotu jak faktor posuvu 1.

Preddefinovana hodnota: 0

ﬂ Pozor
Pokud se pfi volani méficiho cyklu vieteno nepohybuije,
zUstava smér jeho otaceni zachovan nezavisle na _CM[5]!

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5 Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

10.04 -
5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

Parametry

_MVAR 1 Méreni se zastavenym vietenem, vztazeno ke stroji
2 Mérfeni s otaCejicim se vietenem, vztazeno ke stroji
11 Méfeni se zastavenym vietenem, vztazeno k obrobku®
12 Méfeni s otadejicim se vietenem, vztazeno k obrobku®
_MA Cislo méfici osy
1 Méreni radiusu ve sméru abscisy (frézovaci nastroj)
2 Mérfeni radiusu ve sméru ordinaty (frézovaci nastroj)
3 Méreni délky na stfed néstrojové meéfici sondy (vrtak nebo
fréza)
103 Méreni délky, pfesazeni o radius ve sméru abscisy (frézo-
vaci nastroj)
203 Méreni délky, pfesazeni o radius ve sméru ordinaty (frézo-
vaci nastroj)
ID REAL, 2 0 Presazeni
Tomuto parametru je za normalnich okolnosti potfeba do-
sadit nulu.
V pfipadé nastroju s vice bfity musi byt pomoci parametru
_ID specifikovany presazeni délky nastroje a nejvyssi bod
bfitu pfi méfeni radiusu a presazeni radiusu nastroje oproti
nejvyssimu bodu bfitu pfi méfeni délky.
_MFSJ[0] REAL Otacky pro 1. snimani (jen kdyz je _CBIT[12]=1)
_MFS[1] REAL Posuv pro 1. snimani
_MFS[2] REAL Otacky pro 2. snimani
0: Méfeni po 1. sniméni se m4 ukon¢it.
_MFS[3] REAL Posuv pro 2. snimani
_MFS[4] REAL Otacky pro 3. snimani
0: Méfeni po 2. sniméni se m4 ukon¢it.
_MFS[5] REAL Posuv pro 3. snimani

Krome toho plati doplrikové parametry
_VMS, _TZL, _TDIF, _TSA, _FA, PRNUM,
_EVNUM a _NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

1) od verze 6.3 SW meéficich cyklu

5-168

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04



- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

ﬂ Varianty méreni délky -
PFiklad: G17, vztazeno na soufadny systém stroje

Upozornéni:

Pokud je pramér nastroje (2x $TC_DP6) mensi nez
prameér horniho okraje méfici sondy (_TP[i,6]), bude

nastroj najizdét vzdy na stfed méfici sondy. : : ;
Pokud je pramér nastroje vétsi, bude nastroj najizdét .

_MA=103 (203) _pa=103 (203)

na bod pfesazeny o radius nastroje od stfedu méfici | S _ID=0 _lD=0
sondy. Bude jesté odeétena hodnota _ID. Osa, ve ﬁMéfeni délky s pfesazenim a bez presazeni X1
které se méa presazeni uskutecnit (osa presazeni), se
navic zadava v parametru _MA (_MA=103 nebo
MA=203). Neni-li Zddn& osa pfesazeni udana (_MA =
3), pfesazeni se v pfipadé nutnosti uskutec¢ni v absci-
se (v pfipadé G17: osa X).
Varianty méreni radiusu (frézovaci nastroj) =
PFiklad: G17, vztazeno na soufadny systém stroje,
_MA=1 &
iy
ii—,
_TH{, !
[i.4]
_ID=0 _lD=0
h_j%'MéFeni délky s pfesazenim a bez néj f1
= Postup Kalibrace, vztaZena ke stroji { MVAR=D]
J vt | Doporuéena minimainj — ’
- P vy vzdalenost |
Poloha pfed volanim méficiho cyklu le FA e =) FA |
PFed volanim cyklu musi byt najeto na pocatecni (] @
pozici, ze které je mozné bez nebezpedi kolize najet MaA=1 | 1 Mea=1
na méfici sondu. Mé&fici cyklus vypocitava dalsi na- S (sl 1 smer méreni -
s v Ve 7 s vr v 7 o !
jizdéci drahu a vytvafi potfebné bloky posuvu. J s(_MVAR=1/=2)
&eni méfici ﬁ TP -|1] Tlp[in] .
Poloha po ukonéeni méficiho cyklu = =k
Po skong&eni cyklu se $picka nastroje, p¥ip. radius Priklad: G17, mozné pocatecni polohy v ose X
nastroje, nachazi ve vzdalenosti _FA od méfici '?1“ Kalibrace, vztazena k obrobku |_MWAR=10}
mast () -
plochy. Y smermerents = Y en
~ ; doporucena
minimalni
TP #'};F vzdéalenost
1121
'|T‘"'r"l i
0.3l
W *
(_MVAR=11/=12)
ﬁ PFikIad:IG17, mozné pocate¢ni polohy v ose Y 21
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- M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska
5 5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku

m Priklad programovani 1

Méreni délky a radiusu frézovaciho néastroje (vztazeno na stroj)

U frézovaciho néstroje T3 s D1 se mé& poprvé zmefit
délka L1 a radius R (vySetfeni geometrie).

Méreni délky se ma uskutecnit se zastavenym vrete-
nem. Pfi méfeni radiusu se m4 vieteno otacet — pro
meéfeni ma byt pouzita osa X.

Nastroj ma bfit specialniho tvaru a proto je zapotfebi
pouzit pfi méfeni prfesazeni.

Ocekéava se, ze odchylka zmérené hodnoty oproti
hodnoté zadané bude mensi nez 1,6 mm.
Parametry nastroje T3, D1 zadané pfed méfenim:

Typ nastroje (DP1): 123
Délka 1 — geometrie (DP3): L1=70
Ré&dius — geometrie (DP6): R=18
Délka 1 — opotfebeni (DP12): 0
Radius - opotfebeni (DP15): 0

Bude pouzita nastrojova méfici sonda 1. Jeji kalib-
race za Uplné stejnych podminek uz probéhla.
Hodnoty: viz Pfiklad programovani 1, "Kalibrace"

Z1k

_MA=103
presazeni ve
sméru abscisy:
smér: osa X

00—

_TFD.4]

14
a0 —

_Trp.2]—

_TP[0,3]

e

M% T .
_TP[D,1] _TR[0,0] 70 x

Priklad: G17, méfeni radiusu nastroje s _ID >0

% N_T3 MESSEN_MPF

NO1 G17 G90 G94

NO5 T3 D1

;volba méfeného néastroje

N10 M6

;vymeéna néstroje, aktivovani korekci

N15 GO SUPA 7100

;polohovéni prisuvné osy nad méfici osu

N16 SUPA X70 Y90 SPOS=15

;polohovéni v roviné X/Y, vyrovnani bfitu
;(v pfipadé potfeby)

N20 _CHBIT[3]=0 CBIT[12]=0

;korekce geometrie nastroje, interni vypocet
;posuvu a otacek pfi otacejicim se vietenu
;uvnitf 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

;pfesazeni v ose X pro méreni délky

N40 CYCLE971

;méreni délky se zastavenym vietenem

N50 SUPA X70

;odjizdéni od méfici osy ve smeéru osy X

N70 _ID=2.4 MA=1_ MVAR=2

;nové pfesazeni pro méfeni radiusu

N80 CYCLE971

:méfeni radiusu ve sméru minus X

;S ot&Cejicim se vietenem

N90 SUPA Z100 M2

;vyjizdéni ve sméru Z, konec programu
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10.04

Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku

Vysvétleni

Zjisténa Délka 1 (v bloku N40) a zjistény radius (v
bloku N80) aktivniho néstroje (T3 D1) se ukladaji do
odpovidajici paméti geometrickych hodnot
(_CHBIT[3]=0) tehdy, jestlize se liSi

o vice nez 0,04 mm (_TZL =0,04) a

0 méné nez 1,6 mm (_TDIF = 1.6)
oproti pfedem zadanym hodnotam L1 a R.
Pokud jsou diference ### _TDIF nebo _TSA, aktivuji

se alarmy.
Korekce pomoci empirické hodnoty se nevyuziva
(_EVNUM = 0).

Hodnoty opotfebeni L1 a R nastroje jsou vymazany
(_CHBIT[3]=0).

TR0, 9

_TP[04]

T

X
i _TPD.0]
FA
_TPD,2— =,
O G)
_TP[0,3] : gt
Mﬁg T
_TP[0,1] _TP@,0] m X

Priklad: G17, méfeni radiusu nastroje s _ID >0

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku

10.04

Priklad programovani 2

Méreni radiusu frézy (vztazeno na soufadny systém obrobku (od 6.3 SW méficich cyklt)

U frézy T4 s D1 se mé& zméfit radius R (zjisténi opotre-
beni).

PFi méfeni radiusu se ma vieteno otacet — pro méreni
ma byt pouzita osa X.

Ocekava se, ze odchylka zmérené hodnoty oproti
hodnoté zadané bude mensi nez 0,6 mm.

Parametry nastroje T4, D1 zadané pfed méefenim:

Typ nastroje (DP1): 120

Délka 1 — geometrie (DP3): L1=70

Ré&dius — geometrie (DP6): Rg =18.0

Ré&dius - opotiebeni (DP15): Rv = 0.024
R =Rg+Rv

Hodnoty nastavitelného posunuti pocatku pro G54:
Posunuti: X=60, Y=15, Z= 30
Rotace o: X=0, Y=0, Z=18 stupnil

Bude pouzita nastrojovi méfici sonda 1. Jeji kalibrace
za Uplné stejnych podminek (G17, G54, ...) uz probéh-
la.

Hodnoty: viz Pfiklad programovani 2, "Kalibrace"

Méreni radiusu, vztazeno k obrobku

( MVAR=2, MA=1)

Pocate¢ni bod

Y1

% N_T4 MESSEN_MPF

NO1 _PRNUM=1

;aktivovani nastrojové méfici sondy 1

NO02 G17 G54 G94 G90

;rovina, posunuti po¢atku, druh posuvu,
;méfici jednotky

NO5 T4 D1

;volba méfeného néastroje

N10 M6

;vymeéna néstroje, aktivovani korekci

N15 GO Z= TPW[_PRNUM-1,4]+20

;polohovani v pfisuvné ose nad nastrojovou
;méfici sondou

N16 X=_TPW[ PRNUM-1,0]+$P_TOOLR+20
Y=_TPW[_PRNUM-1,2] +$P_TOOLR +20

;polohovani v X/Y: hrana nastroje 20 mm
;vedle hrany méfici sondy +X, +Y

N20 _CHBIT[3]=1_CBIT[12]=0

;korekce opotfebeni, vypocet posuvu
;a otédCek uvnitf cyklu pfi méfeni s otacejicim
;Se vietenem

N30 TZL=0.04 TDIF=0.6 _TSA=2 VMS=0 NMSP=1

_FA=3 _EVNUM=0

;zbyvajici parametry pro cyklus

N31_ID=0 MVAR=2 MA=1

;bez pfesazeni

N40 CYCLE971

;méfeni s ota€ejicim se vietenem

N50 Z=_TPW[_PRNUM-1,4]+20

;vyjizdéni osou Z od méfici osy

N60 M2
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.2 CYCLE971 Nastroj: Méreni frézy, vrtaku 5

E Vysvétleni

Nastroj se pohybuje v bloku N40 (v cyklu) svou Spi¢-
kou z poc¢éatecni polohy N16 v ose Y na stfed méfici
osy (_TPWI[0,2] + (_TPWI0,3]) / 2); potom najizdi v
meéfici ose X (_MA=1, G17) na pozici (_TPWI[0,0] +
_FA + R). Zde na pozici v ose Z (_TPWJ[0,4] -
_TPWI[0,9]) sjizdi doll. Pak se uskutecriuje méfici
operace ve sméru minus X. Na konci se nstroj
(rédius) znovu nachézi ve vzdalenosti _FA ve sméru
osy X od méfici sondy. V bloku N50 se nastroj zve-
d& 0 20 mm ve sméru Z nad méfici sondu. Potom se
program ukonci (N60).

Zjisténa diference radiusu (v bloku N40) aktivniho
nastroje (T4, D1) se odecte od opotifebeni a ulozi
(_CHBIT[3]=1), pokud se lisi:

o vice nez 0,04 mm (_TZL =0,04) a

0 méneé nez 0,6 mm (_TDIF = 0.6)
Pokud je diference 3 _TDIF nebo _TSA, aktivuji se

alarmy.
Korekce pomoci empirické hodnoty se nevyuziva
(_EVNUM = 0).

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5 5.3 CYCLE976 Kalibrace obrobkové mérici sondy 5

5.3 CYCLE976 Kalibrace obrobkové méfici sondy

== Programovéani

I
Y
= =" CYCLE976
n Funkce
: Kalibrace obrobkové méfici sondy v kalibracnim

U frézek a obrabécich stfedisek je méfici sonda ob-
vykle zakladana do vietena ze zasobniku néstroju.
V dasledku toho se maze v dalSich méfeni vyskyt-
nout chyba vznikajici v disledku toleranci pfi upnuti
meéfici sondy ve vietenu.

kruhu nebo v dife

Pfiklad: G17

Musi byt zjiStény spinaci body sondy ve vSech smé-
rech os, které zavisi na téchto zélezitostech:
Prameér kulicky méfici sondy
Mechanické konstrukce méfici sondy Kalibrace na plose
Rychlost pfi ndrazu méfici sondy na prekézku

Pomaci tohoto kalibracniho cyklu mize byt prové-
déna kalibrace obrobkové méfici sondy ve vyvrtané
dife (osy roviny) nebo pro danou osu a smér na
urcité plose.

Zjisténi Sikmé polohy obrobkové mérici sondy
Reélnéa obrobkova méfici sonda se mlze i ve svém
nevychyleném stavu lisit od své idealni kolmé polohy. | Sikmé poloha reainé obrobkové méfici sondy ve
Tato polohové odchylka (Sikma poloha) mazZe byt zjig- | S12cionam! poloze

téna pomoci méficich variant v tomto cyklu a potom Pl et L
ulozena do odpovidajiciho pole obrobku _WPJi, 7] pro

abscisu a _WHPIJi, 8] pro ordinatu (podrobné tdaje: viz zZt

kapitola 9.2)

Tyto hodnoty se potom berou v Gvahu pro pfesné

polohovéani sondy pfi pozdéjSich méficich operacich

s podobné kalibrovanou obrobkovou sondou. _ >
_WPII,T] (abscisa) X

E Pouzitelné typy obrobkovych méficich sond

Vicesmérova méfici sonda (_PRNUM=xy)
Jednosménna, dvousmérna méfici sonda
(_PRNUM=1xy)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5 5.3 CYCLE976 Kalibrace obrobkové mérici sondy 5

E Varianty méreni

Meéfici cyklus CYCLE976 umoznuje nésledujici varianty
kalibrace, které jsou specifikovany pomoci parametru
_MVAR.

Kalibrace ve vyvrtané dife (osy v roving)
Misto Vyznam
6 5 4 3 2

Dira (pfi méfeni v roving), stfed diry je zndm
Dira (pfi méfeni v roving), stfed diry neni zndm
0 S libovolnymi daty v roviné (vztazeno k obrobku)
Bez zahrnuti kulicky sondy do vypoctu
1 Se zahrnutim kuli¢ky sondy do vypoctu (pfi méfeni v rovine)
0 4 sméry os
1 1 smér osy (méfici osu a smér osy je zapotfebi dodatecné zadat)
2 2 sméry os (méfici osu je zapotfebi dodate¢né zadat)
0 Bez zjiStovani Sikmé polohy méfici sondy
1 Se zjiStovanim Sikmé polohy méfici sondy
0 Kalibrace rovnobézné s osou (v roving)
1 Kalibrace pod ur€itym Ghlem (v roving)

Upozornéni:
V pfipadé _MVAR=xx1x0x se provadi kalibrace jen v jednom sméru. VySetfovani Sikmé polohy a
vypocet kulicky sondy nejsou mozné.

Kalibrace na ploSe
Misto Vyznam

0 Kalibrace na ploSe (vztazeno na soufadnou soustavu obrobku)
1 0 0 O 0 Kalibrace naplose ve sméru aplikaté za ucelem zjisténi délky mé-
fici sondy (vztazeno k obrobku, pfipustné jen kdyz je _MA = 3)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE976 vraci v pfipadé kalibrace v
datovém modulu GUDS5 jako vysledky nasledujici

hodnoty:

_OVR[4]  REAL

Skute€na hodnota priimeéru kulicky méfici sondy

_OVR[5  REAL

Diference praméru kulicky méfici sondy

_OVR[6]” REAL

Stfed vyvrtané diry v abscise

_OVR[7]” REAL

Stfed vyvrtané diry v ordinaté

_OVR [8] REAL

Spinaci bod v zdporném smeéru, skutec¢né hodnota abscisy

_OVR[10] REAL

Spinaci bod v kladném sméru, skute¢né hodnota abscisy

_OVR[12] REAL

Spinaci bod v zdporném smeéru, skutec¢né hodnota ordinéaty

_OVR[14] REAL

Spinaci bod v kladném sméru, skute€nd hodnota ordinaty

_OVR[16] REAL

Spinaci bod v zdporném sméru, skutec¢né hodnota aplikaty

_OVR[18] REAL

Spinaci bod v kladném sméru, skute€na hodnota aplikaty

_OVR[9] REAL

Spinaci bod v zaporném smeéru, diference abscisy

_OVR[11] REAL

Spinaci bod v kladném sméru, diference abscisy

_OVR[13] REAL

Spinaci bod v zdporném smeéru, diference ordinaty

_OVR[15] REAL

Spinaci bod v kladném sméru, diference ordinaty

_OVR[17] REAL

Spinaci bod v zdporném smeéru, diference aplikéaty

_OVR[19] REAL

Spinaci bod v kladném sméru, diference aplikéaty

_OVR[20] REAL

Odchylka polohy v abscise (Sikma poloha méfici sondy)

_OVR[21] REAL

Odchylka polohy v ordinaté (Sikmé poloha méfici sondy)

_OVR[24] REAL

Uhel, pod kterym byl spinaci bod zjistén

_OVR[27] REAL

Oblast korekce nuly

_OVR[28] REAL

Bezpecnostni oblast

_ovi[2] INTEGER Cislo méficiho cyklu
_ovi[g] INTEGER Cislo méfici sondy
_ovi[9] INTEGER Cislo alarmu

1) pouze u varianty kalibrace s neznamym

stfedem diry

5-176
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Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.3 CYCLE976 Kalibrace obrobkové mérici sondy

o)

5.3.1 Kalibrace obrobkové méfici sondy v dife se znamym stfedem

(3

Funkce

Pomoci méficiho cyklu a varianty méreni

~MVAR= xxxx01
je mozné provadet kalibraci méfici sondy v oséch roviny
(G17 nebo G18 nebo G19) v kalibra¢nim kruhu. Mazete
pouzit také diru, ktera je kolmé na zvolenou rovinu a
ktera splfiuje stejné pozadavky na jakost s ohledem na
pfesnost tvaru a drsnost povrchu.

Stred (MP) diry a jeji pramér (D) musi byt pfi této
varianté kalibrace znamy!

Kalibrace rovnobézné s osou

Priklad: rovina G17,
obé osy,

kazda v obou smérech__1

AP

L,

b

,) CMVER=Dxo01)

D a poloha CP jsou znamy

Zjisténé spinaci body se automaticky ukladaji do odpo-
vidajici datové oblasti _WP[ ] datového modulu
GUDG6.DEF, pokud zméfena diference vuci do pameéti
ulozenému spinacimu bodu lezi v toleranénim pasmu
mezi _TZL a _TSA. Pri pfekroceni _TSA se aktivuje
chybové hlaseni.

Muizete si vybrat, jestli se ma kalibrace uskutecnit rov-
nobézné s osami aktivniho soufadného systému ob-

Kalibrace pod ur€itym ahlem

Priklad: rovina G17,
obé osy,

kazda v obou

smérech
MP

{_MYAR=1:0001)

pocateéni
Ghel

D a poloha CP jsou znamy

robku nebo pod uréitym ahlem k témto osam.

Pomaoci parametru _MVAR muzete zvolit pocet os a

osové sméry. Pokud jsou zvoleny méné nez 4 osové

sméry (_ MVAR= xx1xx01, xx2xx01), je zapotfebi zadat

doplrikové Gdaje do parametru _MA a pfipadné i do
MD.

Parametry
_MVAR xxxx01 Varianta kalibrace
_SETVAL  REAL, >0 Kalibra¢ni pozadovana hodnota = primeér diry
_MA 1,2 Meéfici osa, jen pfi _MVAR= xx1xx01, = xx2xx01
(jen jedna osa nebo jen 1 smér osy)
_MD 0 kladny smér osy Smér méreni, jen kdyz je _MVAR= xx1x01

1 zéaporny smér osy

(kalibrace jen jednoho sméru osy)

_PRNUM g

Cislo méfici sondy

_STA1l REAL

Pocatecni uhel, jen kdyz je MVAR= 1xxx01
(kalibrace se bude provadét pod timto Uhlem)

Kromeé toho plati doplfikové parametry

=

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

_VMS, CORA, TZL, TSA, FA a_NMSP.

Parametr _CORA ma vyznam jen u jednosmeérné
sondy.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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ﬂ Predpoklad
Méfici sonda musi byt vyvolana spolu se svymi koreké-
nimi parametry. Typ nastroje, nejlépe: 710.

Pozor

PFi Uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici
sondy _WP[ ] dosazeny jesté ptvodni nulové hodnoty.
Z tohoto divodu je zapotfebi zadat do _TSA hodnotu
vetsi nez je radius kulicky méfici sondy, aby se zabranili
aktivovani alarmu "pfekroceni bezpec€nostni oblasti".

- POStUp Pocatecni poloha: Ve zndmém stredu diry
J ) a ve zvoleneé kalibracni vysce
Poloha pted volanim méficiho cyklu Pfiklad: G17, CBIT[14]=0
Méfici sondou je zapotfebi najet na stfed kruhové
diry (MP) v abscise a ordinaté zvolené méfici roviny

a uvnitf diry je nutno nastavit potfebnou kalibra¢ni

[P AR = ool
Z 4 (aplikéta)

vysku. Pocatetni !
poloha .
kalibraéni e i ]
Posloupnost os, po-sloupnost smérd 0s Veka 7 Y //
Rovnobézné s osami, 2 osové sméry : -
L0 MP s ' (abscisa) *

Kalibrace zacina v kladném smeéru osy. Je-li nastaveno
_MVAR=xx0xx1 (vSechny 4 sméry os) se zac¢ina
s abscisou. Pak nasleduje ordinata.

Pod urcitym ahlem:

Osy se pohybuji v kombinaci v souladu s pocatec¢-
nim Uthlem _STA1 plus kroky po 90 stupnich. Jinak
plati stejny princip jako pfi posloupnosti "rovnobézné
s osami".

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Po ukongeni kalibra¢ni operace se méfici sonda znovu
nachazi v kalibracni vySce ve stfedu diry.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5.3 CYCLE976 Kalibrace obrobkové mérici sondy

Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

o)

Priklad programovani

Kalibrace obrobkové méfici sondy v roviné X-Y,
znamy stied kalibraéni diry
U obrobkové meéfici sondy 3, pouzité jako néstroj T9,
D1, ma byt provedena kalibrace rovnobézné s osami
ve zndmé dife

MPx=100,000, MPy=80,000, D=110,246 mm
pro oba sméry os X a Y v roviné G17 (hové stano-
veni spinacich hodnot_WPJi,1] bis _WP]i,4]).
PFitom by méla byt zjiSténa také Sikmé poloha (polo-
hovéa odchylka _WPJi,7], _WPIi,8]) a pfesny pramér
kulicky _WPIJi,0] sondy.

Radius méfici kulicky a Délka 1 musi byt jesté pred
volanim méficiho cyklu ulozeny do korekénich pa-
rametrd nastroje do T9 a D1:

Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

Kalibrace ve znamé dife

b
I 2, (aplikta)
Pocéatecni pozice pro cyklus
Y-/
Wy &

3ty i i

Il | Pt | 100 (abscisa) X / X1
Y (ordinéta)

bl +

4

G17

14

4=,
=3
¥

Délka 1 (L1) by méla byt vztazena na stfed kulicky mé-

fici sondy: _CBIT[14]=0.
Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v

délce L1 ignorovan. Ale pozadovand kalibraéni vyska

muze byt zadana pfimo.
Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54:

NVX, NVy, ...

Datové pole pro obrobkovou méfici sondu 3:
_WP[2, ..]]
(jiz obsahuje pfiblizné hodnoty)

(abscisa) ){'1

% N_KALIBRIEREN_IN_X_Y_MPF

N10 G54 G90 G17 T9 D1

;volba posunuti po¢atku, méfici sonda jako
;nastroj a volba pracovni roviny

N20 M6

;vymeéna méfici sondy a aktivovani
;korekénich parametrd néstroje

N30 GO X100.000 Y80.000

;najeti méfici sondou na stfed diry

N40 710

;najeti méfici sondou v dife na kalibra¢ni
;vysSku

N50 _CBIT[14]=0

;délka 1 vztazena na stfed kulicky sondy

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.3 CYCLE976 Kalibrace obrobkové mérici sondy

10.04

N60 TSA=1_PRNUM=3 VMS=0 NMSP=1_ FA=1
_TZL=0
N61 MVAR=010101 SETVAL=110.246

;dosazeni parametrd pro kalibragni cyklus
;kalibrace méfici sondy 3 ve 4 smérech os
;spolu se zjisténim Sikmého naklonéni

;a vypoctu aktivniho praméru kulicky sondy

N70 CYCLE976

;vyvolani méficiho cyklu; kalibrace
;rovnobézné s osami

N80 Z40

;najizdéni méfici sondou nad obrobek

N100 M2

;konec programu

Vysvétleni

Nové spinaci hodnoty ve smérech —X, +X, -Y a+Y jsou

ulozeny v globalnich datech méfici sondy 3
_WPJ[2,1...4]. Zjistén& polohova odchylka ve smérech

X- a Y-se uklada do proménnych _WP[2,7], "WP[2,8],

aktivni pramér kulicky sondy je ulozen v _WP[2,0].

Kalibrace obrobkové méfici sondy ve vyvrtané dife s neznamym stfedem

Funkce

Pomoci méficiho cyklu a varianty méreni

_MVAR= xx0x08
je mozné provadet kalibraci méfici sondy v oséch
roviny (G17 nebo G18 nebo G19) v kalibraénim kru-
hu. MUzete pouzit také diru, ktera je kolma na zvole-
nou rovinu a kterd spliuje stejné pozadavky na jakost
s ohledem na pfesnost tvaru a drsnost povrchu.
PFfesna poloha stfedu (MP) diry pfitom neni znama.
Primeér (D) je oproti tomu zndm presné.

PFi této varianté méfeni se napred zjistuje stred diry
a polohové odchylka (Sikma poloha) méfici sondy.
Potom jsou vySetfeny spinaci body ve vSech 4 smé-
rech os v roviné.

Vedle hodnot v datovém poli _WP[ ] dava tento mé-
fici cyklus ve vyslednych polich _OVR[6], _OVR[7]
k dispozici zjisténé souradnice stfedu diry.
Kalibrace mlze byt provedena rovnobézné s osami
nebo pod urcitym dhlem k aktivnimu soufadnému
systému. Kalibrace se uskutecnuje vzdy ve vSech
Ctyfech smérech os.

Kalibrace v dife, stfed neznamy

Pfiklad: rovina G17, | ( MVvAR= OxOx08)

rovnobézné s osami

Nalezeny
stfed v ose X
(pocatek pro
3. a 4. méreni

¥ Priklad pro
pocatecni bod
(1. a 2. méreni) )
- r T

. vzdy ve v§ech 4 smérech os

Kalibrace v dife, stfed neznamy

PFiklad: rovina G17 LMVAR=1x0x08)

CP=7% L
Pocatecni

Priklad pro =
Uhel

pocatecni bod

| Nalezeny
stfed
(pocatek pro
3. a 4. méfeni

% pod ahlem, ve viech 4 smérech os

5-180
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Parametry

_MVAR xx0x08 Kalibrace ve vyvrtané dife, stred neznamy
_SETVAL  REAL, >0 Kalibraéni pozadovana hodnota = pramér diry
_PRNUM >0 Cislo méfici sondy

_STA1 REAL Pocatecni Uhel, jen kdyZ je MVAR= 1xxx08

(kalibrace se bude provadét pod timto Uhlem)

Kromeé toho plati doplfikové parametry Parametr _CORA ma vyznam jen u jednosmeérné
? _VMS, _CORA, _TZL, _TSA, _FAa_NMSP.  sondy.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Predpoklad
Méfici sonda musi byt vyvolana spolu se svymi
korek&nimi parametry.
Typ néstroje, nejlépe: 710.
PFesny pramér diry je znam.
Vieteno musi byt schopno pracovat s pfikazem
SPOS.
Méfici sonda ve vietenu miize byt nastavena do
libovolné polohy v rozsahu 0...360 stupfu

Pozor

PFi Uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici son-
dy dosazeny jesté plvodni nulové hodnoty. Z tohoto
davodu je zapotfebi naprogramovat do _TSA hodnotu
vetsi nez je radius kulicky méfici sondy, aby se zabranili
aktivovani alarmu "pfekroceni bezpec€nostni oblasti".

= Postup Pogate&ni poloha:
J v dife, na zvolené kalibra¢ni vySce
Poloha pted volanim méficiho cyklu

Priklad: rovina G17, _CBIT[14]=0 {_MVAR=010108)

Méfici sonda se musi nachézet v blizkosti stfedu 7, (aplikata)

kruhové diry v abscise a ordinaté zvolené méfici .

roviny a uvnitf diry je nutno nastavit potfebnou kalib- L,_"; PHKlad po&étegni
racni vysku. T polohy v ose X

W MPx=7 | (abscisa) r)(

Posloupnost 0s, posloupnost sméri os \*Zf/"‘é”lf’;aém :% _ﬁ’f_ %
s | o

Rovnobézné s osou:
Kalibrace zacina vzdy v kladném sméru osy, napred
v abscise a potom v ordinaté.

Pod urcitym ahlem:
Osy se pohybuji v kombinaci v souladu s pocatec¢-
nim Uhlem _STA1, pak pod Ghlem _STA1+180
stupnd, _STA1+90 stupfiti a nakonec _STA1+270
stupnd.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Jinak plati stejny princip jako pfi posloupnosti "rov-
nobézné s osami".

2 méfici operace, jedna se zménou sméru pohy-
bu vietena

Pro zjisténi Sikmé polohy méfici sondy a stfedu vyvr-
tané diry se v cyklu provadéji dvé méfici operace:

1. Vfeteno se pomoci pfikazu SPOS nastavi po-
oto€ené o 180 stupnu oproti pocatecni poloze a
pak se uskuteéni méreni ve vSech smérech.

2. Vfeteno se znovu nastavi do pocatecni polohy
a jesté jednou se opakuje méreni ve vSech
smérech.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Po ukonceni kalibra¢ni operace se méfici sonda
nachézi v kalibra¢ni vySce ve stfedu diry.

Upozornéni

ﬂ Pokud je pocatecni poloha na zacatku silné excent-
rick& nebo pokud jsou pozadavky na pfesnost meé-
feni vysoké, doporuc¢ujeme Vam kalibraci opakovat
pomoci zjisténého stredu diry.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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m Priklad programovani

Kalibrace obrobkové méfici sondy v roviné X-Y,
neznamy stred kalibraéni diry

Kalibrace v dife s neznamym stfedem

Z1h
Z ,, (aplikéta)

U obrobkové méfici sondy pouzité jako nastroj T10, D1
mé byt uskuteénéna kalibrace v dife o praméru D = pocateeni pozice pro cyklus
110,246 mm, jejiz stfed (MP) neni pfesné znam. Kalib- .

race ma probihat v osach X a Y, vZdy v obou smérech |.| | - :
0s a rovnobézné s nimi v roviné G17. M4 se jednat o J‘% u % ﬁr -
[ M (abscisa) X %1

1

’ |

nové stanoveni spinacich hodnot _WPJ[i,1] az _WPIJi,4]). ﬁh N Pe=7
PFitom by méla byt zjiSténa také Sikmé& poloha (poloho- |
|

I

|

F 3
h J

' _ : ma polona (poloho- | e

va odchylka WPYi,7], WPYi,8]) a presny pramér kulis- | ¥ 4 eI _¢F

ky _WPJi,0] sondy. 3 ~

Radius méfici kulitky a Délka 1 musi byt jesté pred (sl &Y

volanim méficiho cyklu ulozeny do korekénich pa- e

rametril nastroje do T10 a D1: E ?;gig‘fgksg’r‘;ds"gje X
Typ néstroje (DP1): 710 P k] [
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 = 50.000 = NI X
Radius — geometrie (DP6): R =3.000 @ N

M X1

Délka 1 (L1) by méla byt vztazena na stfed kulicky mé-
fici sondy: _CBIT[14]=0.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan. Ale pozadovand kalibraéni vyska
muze byt zadana pfimo.

Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVX, NVy, ...

Datové pole pro obrobkovou méfici sondu 2: _"WP[1, ...]
(jiz obsahuje pfiblizné hodnoty)

%_N_KALIBRIERENZ2_IN_X_Y_MPF

N10 G54 G90 G17 T10 D1 ;volba posunuti po¢atku, méfici sonda jako
;nastroj a volba pracovni roviny

N20 M6 ;vyména méfici sondy a aktivovani
;korekénich parametrd nastroje

N30 GO X100 Y80 ;najizdéni méfici sondou do diry

N40 Z10 ;najeti méfici sondou v dife na kalibracni
;vysSku

N50 CBIT[14]=0 ;délka 1 vztazena na stied kulicky sondy

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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N60 _TSA=1_PRNUM=2 _VMS=0_NMSP=1 _TZL=0 ;dosazeni parametra pro kalibraéni cyklus
N61 _MVAR=010108 _SETVAL=110.246 ;kalibrace méfici sondy 2 ve 4 smérech os
_FA=_SETVAL/2 ;spolu se zji§t&nim Sikmého naklonéni

;a vypoctu primeéru kuliéky sondy

N70 CYCLE976 ;vyvolani méficiho cyklu; kalibrace
;rovnobézné s osami

N80 Z40 ;najizdéni méfici sondou nad obrobek

N100 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Stred diry je zjiStovan dvakrét, vieteno s vicesmérnou
meéfici sondou se mezi méfenimi pfestavuje o 180°, aby
mohla byt vypocitana mozna polohovéa odchylka (na-
klonéni) méfici sondy. Potom se uskute¢nuje vypocet
spinacich bodu ve vSech ¢tyfech smérech os.

Nové spinaci hodnoty —X, +X, -Y a +Y se ukladaji do
globalnich dat méfici sondy 2 _WPJ[1,1...4] a polohové
odchylky ve smérech X a'Y do _WP[1,7], _"WP[1,8];
aktivni pramér méfici kulicky je ulozen v _WP[1,0].
Zjistény sted vyvrtané diry se uklada do parametrd
OVR[6], OVR][7].

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5.3 CYCLE976 Kalibrace obrobkové mérici sondy

5.3.3 Kalibrace obrobkové méfici sondy na plose

n Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a varianty méreni

_MVAR=0

muze byt provadéna kalibrace obrobkové méfici
sondy v jedné ose a v jednom sméru na znamé plo- S —
Se, kterd m4 dostatecné dobrou drsnost povrchu a h
ktera je kolmo na méfici osu. Tato plocha maze

leZet napf. na obrobku.

Je zjistovéan spinaci bod pro odpovidajici osu a
smér osy. Vysledky se zapisuji do nasledujiciho
datového pole obrobkové méfici sondy _WPJi,1] az

_WPJi,5).

Predpoklad

Méfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu

se svymi korek&nimi parametry.
Typ néstroje, nejlépe: 710

PFi pouziti tohoto cyklu na soustruhu:
nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Parametry

Kalibrace na plose Méfici osa_MA,

A Smér méfeni _MD

Priklad: G17, _CBIT[14]=0 »‘Z?*E;ﬁ

riizné sméry meéreni

z A
(aplikata) -

(abscisa)

_MVAR 0 Varianta kalibrace: Kalibrace na plose
_SETVAL  REAL Kalibra¢ni pozadovana hodnota (pozice plochy)
_MA 1, 2 nebo 3 Méfici osa
_MD 0 kladny smér osy Smér méfeni

1 zéaporny smér osy
_PRNUM  INT, >0 Cislo méfici sondy

Kromeé toho plati doplfikové parametry

i,

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Pozor

_VMS, CORA, TZL, TSA, FAa_NMSP.

Parametr _CORA ma vyznam jen u jedno-
smérné sondy.

PFi Uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici son-

dy dosazeny jesté plvodni nulové hodnoty. Z tohoto
davodu je zapotfebi zadat do _TSA hodnotu vétsi nez
je radius kulicky méfici sondy, abyste zabranili aktivo-

vani alarmu "pfekroceni bezpe€nnostni oblasti".

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu
Méfici sondou najedte naproti kalibra¢ni plochy.
Doporuc¢end vzdalenost: >_FA.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po skonéeni kalibracni operace se méfici sonda
(rédius kuli¢ky) nachézi ve vzdalenosti _FA od kalib-
racni plochy, je-li _MA=3, pokud je _MA=1 nebo
_MA=2 skon¢i se v pocatecni pozici.

m Priklad programovani

Kalibrace obrobkové méfici sondy na obrobku

Kalibrace nastrojové méfici sondy 1 se ma uskute&nit RO s ST 05 72
v ose Z na plose s polohou Z=20,000 mm na upnutém 71
obrobku. Je tfeba zjistit spinaci hodnotu v zaporném L] . 3
sméru_WPIO,5]. Zj (eoliat)

e

Pocatecni pozice

Upnuti obrobku: \I:E;ixﬁrlcheﬁazahéieni =
Posunuti pocatku, s nastavitelnym posunutim G54: koncova pozice
NVX, NVy, ... i
e
. - _ L i | SETVAL
Obrobkova méfici sonda ma byt vyménovana jako na- » | | -
i ' |
stroj T9 s korekci D1. Eﬁ% . $ 17
Radius méfici kulicky a Délka 1 musi byt jesté pred [ LL (abscisa) X /X1

voldnim méficiho cyklu ulozeny do korekénich paramet-
rd nastroje do T9 a D1: '

Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) by méla byt vztazena na stfed kulicky
meéfici sondy: _CBIT[14]=0.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan. Diky tomu je mozné pfi kalibraci v
abscise nebo v ordinaté (_MA=1, =2) zadavat pfimo
pozadovanou kalibraéni vysku.

Datové pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _"WP[O0, ...]

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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% N_KALIBRIEREN_IN_Z_MPF

N10 G54 G90 G17 T9 D1 ;volba posunuti po¢atku, méfici sonda jako
;nastroj a volba pracovni roviny

N20 M6 ;vyména méfici sondy a aktivovani
;korekénich parametrd nastroje

N30 GO X100 Y80 ;najizdéni méfici sondou nad plochu

N40 z55 ;spousténi méfici sondy, vzdal. > ( FA + R)

N50 CBIT[14]=0 ;délka 1 vztazena na stied kulicky sondy

N60 _TSA=4 _TZL=0 _PRNUM=1_VMS=0 _NMSP=1 ;dosazeni parametru kalibracniho cyklu,

_FA=2 ;kalibrace méfici sondy v minus sméru osy Z

N61 MVAR=0 SETVAL=20 MA=3 MD=1

N70 CYCLEQ76 ;volani méficiho cyklu

N80 Z55 ;najizdéni méfici sondou nad obrobek

N100 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Novy spinaci bod v zdporném smeéru osy Z se uklada
do globélni proménné obrobkové méfici sondy 1 ve
_WP[0,5].

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5.3.4 Kalibrace obrobkové méfici sondy v aplikaté se zjiStovanim délky méfici sondy

(3

Funkce

Pomaoci tohoto méficiho cyklu a varianty méreni
_MVAR=10000
muze byt provadéna kalibrace obrobkové méfici
sondy v ose nastroje (aplikaté) na zndmé plose,
kter4d ma dostatecné dobrou drsnost povrchu a ktera
je kolmo na méfici osu.
Tato plocha mize lezet napf. na obrobku.
Je zjistovéan spinaci bod pro odpovidajici osu a
smér osy. Vysledky se zapisuji do nasledujiciho
datového pole obrobkové méfici sondy _WPIi,5].
Soucasné je ur€ovana délka 1 (L1) méfici sondy v
souladu s nastavenim parametru _CBIT[14]:
_CBIT[14]=0: L1 se vztahuje na stfed kulicky
_CBIT[14]=1: L1 se vztahuje na obvod kulicky
Vysledky se ukladaji do paméti korekénich paramet-
r0 néstroje.

Predpoklad

Méfici sonda musi byt vyvolana jako néstroj spolu
se svymi korek&nimi parametry.

Typ néstroje, nejlépe: 710

PFi pouziti tohoto cyklu na soustruhu:
nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Pozor

Jestlize byste v programu chtéli nastavovat nastroj
do pozadované polohy, méla by byt délka méfici
sondy pfiblizné zndma a méla by byt ulozena do
paméti korekEnich parametrd néstroje. Jinak najedte
meéfici sondou pred kalibra¢ni plochu pomoci po-
suvud v rezimu JOG.

Radius kulicky musi byt pfesné zndm a musi byt
ulozen do pfislusného parametru.

P¥i Uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici
sondy dosazeny jesté pavodni nulové hodnoty. Z
tohoto ddvodu je zapotfebi zadat do _TSA hodnotu
> radius kulicky méfici sondy, aby se zabranili akti-
vovani alarmu "prekro€eni bezpecnostnisti*.

Kalibrace na ploSe v zaporném sméru osy Z
s vypoctem délky L1
[_MVAR=10000)

A (aplikata) # F
e e ——
max. pocateéni -
pozice pred M
volanim cyklu =

| SETWAL '

Z1
A

I~

w | |

. ]
M (abscisa) X/_x’i
Priklad: G17, _CBIT[14]=0
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Parametry

_MVAR 10000

Kalibrace v aplikaté se zjistovanim délky

“SETVAL  REAL

Kalibra¢ni pozadovana hodnota (pozice plochy)

_MA 3 Méfici osa, je mozné jen osa nastroje (aplikata)
_MD 0 kladny smér osy Smér méfeni

1 zéaporny smér osy
_PRNUM >0 Cislo méfici sondy

? Kromeé toho plati doplfikové parametry

_VMS, CORA, TSA, FAa_NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu

Parametr _CORA ma vyznam jen u jednosmeérné
sondy.

_TSA se vyhodnocuje pouze v souvislosti se spinaci
hodnotou, nikoli vzhledem k délce nastroje.

Méfici sondou je zapotfebi najet proti kalibracni plose
tak, aby pfi spusténi cyklu doslo k jejimu vychyleni
na meéfici drdze rovné dvojnasobku _FA [mm].

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po ukonceni kalibra¢ni operace se méfici sonda nachéazi

v pocatecni pozici.

m Priklad programovani

Kalibrace obrobkové méfici sondy v ose Z na (_CBIT[14]=0)

obrobku spolu s mérenim délky

Kalibrace nastrojové méfici sondy 1 se mé uskute¢- 7} (aplikata)
nit v ose Z na ploSe s polohou Z=20,000 mm na
upnutém obrobku. Je tfeba zjistit spinaci hodnotu v
zaporném sméru _WP[0,5] a délku 1 (L1).

Upnuti obrobku:

Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54: HETNAL ; '

NVX, NVy, ...

Obrobkové méfici sonda je vyménovéna jako néstroj T9

s korekci D1.

Kalibrace na plose v zaporném sméru osy Z
s vypoctem délky L1

Z1
[

444 ——p—————

W |

7]
pﬁ MYx r (abscisa) X / X1

v

Radius méfici kulicky musi byt jesté pfed volanim méfi-
ciho cyklu ulozen do korek&nich parametrd nastroje do

T9 a D1:

Typ néstroje (DP1):

Délka 1 — geometrie (DP3):

Radius — geometrie (DP6):

710
L1 =50.000
R =3.000

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Délka 1 (L1) by méla byt vztazena na stfed kulicky
meéfici sondy: _CBIT[14]=0.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan.

Stejné tak L1 je jen pfiblizna hodnota nebo hodnota
zcela nezndma nebo nulova.

Datové pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WP[O0, ...]

% N_KALIBRIEREN_Z_L_MPF

N10 G54 G90 G17 T9 D1 ;volba posunuti pocatku, méfici sonda jako
;nastroj a volba pracovni roviny
N20 M6 ;vyména méfici sondy a aktivovani

;korekénich parametrd nastroje

. ;pfed cyklem je potfeba méfici sondou najet
;pfed kalibra¢ni plochu ve vzdélenosti max.
;dvojnasobek _FA.

N50 CBIT[14]=0 ;délka 1 vztazena na stied kulicky sondy
N60 _TSA=25_TZL=0 _PRNUM=1_VMS=0 _NMSP=1 ;dosazeni parametru kalibracniho cyklu,
_FA=12 ;kalibrace méfici sondy v minus sméru osy Z
N61 MVAR=10000 SETVAL=20 MA=3 _MD=1 :se zjisténim hodnoty L1
N70 CYCLE976 ;volani méficiho cyklu
;stanoveni kalibrace ve sméru minus Z a
;uréeni L1
N100 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Méfici sonda se pohybuje po vyvolani cyklu ve sméru
minus Z po max. drdze 24 mm (_FA=12) s méficim
posuvem 300 mm/min (_VMS=0, FA>1). Pokud méfici
sonda sepne béhem této 24 mm dlouhé méfici drahy,
uskutecni se stanoveni Délky 1 (geometrie) a zdznam
do paméti korek&nich parametrd nastroje T9, D1, DP3.
Jako spinaci hodnota ve sméru minus Z pro méfici
sondu 1 se pouzije radius kuli¢ky méfici sondy z T9,
D1, DP6 a ulozi se do _WP[0,5] — pokud je
_CBIT[14]=0.

Pokud je _CBIT[14]=1, je tato hodnota nulova.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku

Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/h¥idele/drazky/zebra/obdélniku rovnobézné s osami

Programovéani

CYCLE977

Funkce

Pomaoci tohoto méficiho cyklu s riznymi variantami
meéfeni mizete zjiStovat rozméry nasledujicich kon-
turovych prvkid na obrobku:

Dira

Hridel

Dréazka

Zebro

Pravouhla dutina

Pravounhly vystupek

Mérfeni se provadeéji rovnobézné s osami soufadné-
ho systému obrobku.

V nékterych variantach jsou v pribéhu méfeni zo-
hledfiovany pfedem definované chranéné zény.

Pomaoci cyklu CYCLE977 mUzete provadét tyto ope-
race:

meéfeni konturovych prvkad
a navic budete-li si prat

automaticka korekce nastroje
pro zadany néastroj na zakladé diference od primé-
ru, pfip. sirky nebo

korekce posunuti po€atku
na zakladé rozdilu polohy stfedu.

Pouzitelné typy obrobkovych méficich sond
Vicesmérova méfici sonda (_PRNUM=xy)
Jednosmeénnd, dvousmérna méfici sonda
(_PRNUM=1xy)

Méreni rovnobézné s osou hridel

dira

Méreni rovnobézné s osou

drazka

& &

Méfeni rovnobézné s osami L
pravouhly vystupek
pravouhlé dutina

Méreni rovnobézné s osami, s ochrannou zénou
priklad: pravouhly vystupek

chranéna

w

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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E Varianty méreni

Méfici cyklus CYCLE977 umoznuje nasledujici vari-
anty méreni, které jsou specifikovany pomoci
parametru _MVAR.

Hodnota Varianta méreni
1 Méfeni diry s korekci nastroje
2 Mérfeni hfidele s korekci néstroje
3 Méfeni drazky s korekci nastroje
4 Mérfeni zebra s korekci nastroje
5 Méfeni pravouhlé dutiny s korekci nastroje
6 Mérfeni pravouhlého vystupku s korekci néstroje
101 Zjistovani posunuti pocatku v dife s korekci posunuti po¢atku
102 Zjistovani posunuti pocatku na hfideli s korekci posunuti po¢atku
103 Zjistovani posunuti pocatku v drézce s korekci posunuti pocatku
104 Zjistovani posunuti pocatku na zebru s korekci posunuti pocatku
105 Zjistovani posunuti pocatku v pravouhlé dutiné s korekci posunuti po¢atku
106 Zjistovani posunuti pocatku na pravouhlém epu s korekci posunuti pocatku
1001 Mérfeni diry s objizdénim chranéné zény a s korekci néstroje
1002 Mérfeni hfidele se zohlednénim chranéné zony a s korekci nastroje
1003 Méfeni drazky s objizdénim chranéné zény a s korekci nastroje
1004 Méfeni zebra se zohlednénim chranéné zény a s korekci nastroje
1005 Mérfeni pravouhlé dutiny s chrdnénou zénou a s korekci nastroje
1006 Méfeni pravouhlého €epu s chrdnénou zdnou a s korekci nastroje
1101 Zjistovani posunuti pocatku v dife s objizdénim chrdnéné oblasti a s korekci posu-
nuti pocatku
1102 Zjistovani posunuti pocatku na hfideli se zohlednénim chranéné oblasti a s korekci
posunuti pocatku
1103 Zjistovani posunuti pocatku v drézce s objizdénim chrdnéné oblasti a s korekci
posunuti pocatku
1104 Zjistovani posunuti pocatku na zebru se zohlednénim chranéné oblasti a s korekci
posunuti pocatku
1105 Zjistovani posunuti pocatku v pravouhlé dutiné s chrdnénou zénou a s korekci
posunuti pocatku
1106 Zjistovani posunuti pocatku na pravouhlém ¢epu s chrdnénou zénou a s korekci

posunuti pocatku
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Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE977 vraci v zavislosti na varianté
méreni _MVAR=xxx1 az _MVAR=xxx4 v datovém modulu
GUDS jako vysledky nésledujici hodnoty: (nikoli u méfeni

pravouhelnikd, k tomu viz nasledujici tabulka):

_OVR[0] REAL Pozadovana hodnota prameéru / $itka diry, hfidele, drazky, Zebra
_OVR[1] REAL Pozadovana hodnota stfedu diry, hiidele, drazky, Zebra v abscise
_OVR[2] REAL Pozadovana hodnota stfedu diry, hiidele, drazky, Zzebra v ordinaté
_OVR[4] REAL Skute¢na hodnota praméru / sitka diry, hiidele, drazky, zebra
_OVR[5] REAL Skute¢na hodnota stfedu diry, hiidele, drazky, zebra v abscise
_OVR[6] REAL Skute¢na hodnota stfedu diry, hiidele, drazky, Zebra v ordinaté
_OVR[8]”  REAL Horni toleran&ni mez pro pramér / $itku diry, hfidele, draZky, Zebra
_OVR[12]7 REAL Dolni toleran&ni mez pro pramér / $itku diry, h¥idele, drazky, Zebra
_OVR[16] REAL Diference priméru / Sitky diry, hridele, drazky, Zebra

_OVR[17] REAL Diference pro hodnoty stfedu diry, hiidele, drazky, Zebra v abscise
_OVR[18] REAL Diference pro hodnoty stfedu diry, hiidele, drazky, Zebra v ordinaté
_OVR[20]7 REAL Hodnota korekce

_OVR[27]7 REAL Oblast korekce nuly

_OVR [28] REAL Bezpecnostni oblast

_OVR[29]7 REAL Diference rozméru

_OVR[30]7 REAL Empirick& hodnota

_OVR[31]”7 REAL Stfedni hodnota

_ovi|0] INTEGER  D-&islo, pfip. ¢islo posunuti pocatku

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_OvI[4]” INTEGER  Vahovy faktor

_OvI[5] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovie]” INTEGER  Cislo paméti stfedni hodnoty

_ovi[7” INTEGER  Cislo paméti empirické hodnoty

_ovi[g] INTEGER  Cislo nastroje

_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu

_OvI[11]7  INTEGER  Stavové informace o pozadavku na korekci

_OVI[13]7 INTEGER  DL-é&islo (od verze 6.3 SW méFicich cyklt)

ﬂ 1) Jen v pripadé méreni obrobku s korekci nastroje.
2) Jen pfi korekci posunuti pocatku.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5 5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku 5

Méfici cyklus CYCLE977 nabizi v zavislosti na varianté
meéfeni

méreni pravouhelnikd (_ MVAR= xxx5, =xxx6)
v datovém modulu GUDS5 jako vysledky nasledujici

[0

hodnoty:

_OVR[(] REAL Pozadovana hodnota délky pravothelniku (v abscise)

_OVR[1] REAL Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (v ordinaté)

_OVR[2] REAL Pozadovana hodnota stfedu pravouhelniku v abscise

_OVR[3] REAL Pozadovana hodnota stfedu pravouhelniku v ordinaté

_OVR[4] REAL Skute¢né hodnota délky pravothelniku (v abscise)

_OVR[9] REAL Skute¢na hodnota délky pravouthelniku (v ordinaté)

_OVR[6] REAL Skute¢na hodnota stfedu pravouthelniku v abscise

_OVR[7] REAL Skute¢na hodnota stfedu pravouthelniku v ordinaté

_OVR[8]” REAL Horni toleranéni mez pro hodnotu délky pravouhelniku (v abscise)
_OVR[9]” REAL Horni toleranéni mez pro hodnotu délky pravouthelniku (v ordinaté)
_OVR[12]” REAL Dolni toleranéni mez pro hodnotu délky pravouhelniku (v abscise)
_OVR[13]” REAL Dolni toleran&ni mez pro hodnotu délky pravouthelniku (v ordinatg)
_OVR[16] REAL Diference délky pravothelniku (v abscise)

_OVR[17] REAL Diference délky pravouhelniku (v ordinaté)

_OVR[18] REAL Diference stfedu pravouhelniku v abscise

_OVR[19] REAL Diference stfedu pravouhelniku v ordinaté

_OVR[20]7 REAL Hodnota korekce

_OVR[27]” REAL Oblast korekce nuly

_OVR [28] REAL Bezpecnostni oblast

_OVR[29]” REAL Diference rozméru

_OVR[30]7 REAL Empirick& hodnota

_OVR[31]” REAL Stfedni hodnota

_ovi|o] INTEGER  D-&islo, pfip. ¢islo posunuti pocatku

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_Ovi[4]” INTEGER  Vahovy faktor

_OVvI[35] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovie]” INTEGER  Cislo paméti stfedni hodnoty

_ovi[7” INTEGER  Cislo paméti empirické hodnoty

_ovi[g] INTEGER  Cislo nastroje

_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu

_OvI[11]7  INTEGER  Stavové informace o pozadavku na korekci

_OVI[13]7 INTEGER  DL-é&islo (od verze 6.3 SW méficich cyklt)
ﬂ 1) Jen v pripadé méreni obrobku s korekci nastroje.
2) Jen pfi korekci posunuti po¢atku.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku 5

5.4.1 Meéreni konturovych prvku

n Funkce

Pomaoci tohoto méficiho cyklu a raznych variant méfeni
_MVAR mohou byt méreny nasledujici konturové prvky:

_MVAR = xxx1 - Dira

_MVAR = xxx2 - Hridel

_MVAR = xxx3 - Dréazka

_MVAR = xxx4 - Zebro

_MVAR = xxx5 - Pravouhla dutina

_MVAR = xxx6 - Pravouhly vystupek

Pokud se nema provadét zadné korekce nastroje
nebo zadna korekce posunuti pocatku, je zapotrebi

nastavit

_KNUM =0
Pokud budete potfebovat podrobné informace o
parametrech:

viz kapitola 2.3.

Princip méreni v pfipadé diry nebo hiidele Princip m&Feni v pripadé diry

Je zméfeno po dvou bodech v abscise a v ordinaté. Pfiklad: rovina G17
Z t&chto &tyF zméfenych hodnot je vypo&itana SKULEENA | . i raiezen s sem kb - _i.._|  predpokiadana dira
poloha stfedu (MP) vztazena na stfed soufadné sou- (poCategni bod pro %, 3

.. o .. . mefenivoseY) £
stavy obrobku. Ze dvojice bodu v ordinaté je uréen sku- /

oy ©
tecny prumer. T omy— - -
Ze dvou bodU v abscise se vypocita stied v abscise. g i3 T
Potom méfici sonda najede na tento vypocitany stfed a |
vy . s aw . e Pogateéni po
provede se méfeni obou bodud v ordinaté. Takto je ; loha: predpokladany
MPL stfed (pocatecni bod

kompletné urcen stfed diry, pfip. hfidele, nacez se vy- X (abscisa)
sledek ulozi do pole _OVR][ ].

Jako prvni se vzdy méfi kladny smér dané osy v po-
sloupnosti.

pro méfeni v ose X)

Princip méreni v pfipadé drazky nebo zebra

Drézka nebo hfidel jsou rovnobézné s osami souradného
systému obrobku.

Je zméfena poloha 2 méficich bodl v zadané méfici ose
_MA.

Z této dvojice zmerfenych hodnot se vypocitd skuteéna hodno-
ta Sifky drézky, pfip. zebra, a skute€¢né poloha stfedu drazky,
pfip. stfedu zebra, vztazen4 na pocatek soufadné soustavy
obrobku. Vysledky se ukladaji do pole _OVR][].

Jako prvni se vzdy méfi v kladném sméru dané osy.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku

10.04

Princip méreni v pfipadé pravouhlé dutiny nebo
pravouhlého vystupku

Pravouhelnik se nachazi rovnobézné s osami sou-
fadného systému obrobku.

Meéfici cyklus najizdi na dva body v kazdé z obou os
a urCuje skutecnou polohu stfedu pravouhelniku,
jakoz i skute€né hodnoty obou jeho délek. Postup je
stejny jako v pfipadé diry a hridele.

Vysledky se ukladaji do pole _OVR][].

Jako prvni se vzdy méfi kladny smér dané osy v po-
sloupnosti.

Postup pfi specifikaci chranéné zény
Pokud si pfejete, mUzete nastavit

_MVAR = 1xxx
a pfi posuvech bude zohledfiovdna chrdnéna z6na
(_SZA, _SZ0). Chranéné zo6na je vztazena na stred,
pFip. na osu diry, hfidele, drazky, zebra, pravouhel-
niku. Po¢éatecni bod ve vyskovém sméru se zde
vzdy nachazi nad dirou, hfideli, drazkou, Zzebrem
nebo pravouhelnikem.

Moznosti pro pramér diry/hfidele, Sifku drazky/
zebra a korekéni parametry néstroje
Muze byt zapocitavana empirick&d hodnota ulo-
Zend v datovém modulu GUDS5, v zavislosti na
svém znaménku.
Budete-li si prat, provadi se vypocet stredni
hodnoty z vice obrobku, vice volani méficiho
cyklu.

Predpoklad

Méfici sonda musi byt vyvolana jako néstroj spolu
se svymi korek&nimi parametry.

Typ néstroje, nejlépe: 710

PFi pouziti tohoto cyklu na soustruhu:

nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Princip méfeni v pfipadé pravouhlého vystupku
Priklad: rovina G17 f;j
al |

3 redpokladany
skute&ny obdélnik .-T-' zbdérl)nik g
\‘*i\ — '#/’
SR SR N N N B B
= ! 1 ' 8
T GH- — PP — @
5 1 . K’\ 2
S D B S
Y X

|Poééteéni poloha:
'predpokladany stred
(pocatecni bod pro
méreni v ose X)

stfed nalezen L
v ose X (poc¢atecni bod 2
pro méfeni v ose Y) ’

¥ (abscisa) d:'

Méreni rovnobézné s osami, s ochrannou zénou
priklad: pravouhly vystupek

ochranna
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku 5

Parametry

_MVAR XXX1 Méreni diry
XXX2 Méfeni hiidele
XXX3 Méreni drazky
XXx4 Méfeni zebra
XXX5 Méfeni pravouhelniku, zevnitf
XXX6 Méfeni pravouhelniku, zvnéjsku
_SETVAL  REAL, >0 Pozadovana hodnota (podle vykresu)
(jen u diry, hfidele, drazky, Zebra)
_SETV[0]  REAL, >0 Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (v abscise)
_SETV[1] Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (v ordinaté)
(jen pfi méfeni pravouhelniku)
_ID REAL Inkrementalni pfisuv ve sméru aplikaty, smér podle znaménka

(jen v pfipadé méfeni hiidele, zebra, pfip. pravodhelniku a pfi méreni
diry/drazky/hfidele/zebra s objizdénim, pfip. zohledfiovanim chranéné
zony)
_SZA REAL, >0 - Prdmér nebo Sitka chranéné oblasti
(vnitfni u diry/drazky, vnéjsi u hfidele/zebra)
Délka chranéné zény ve sméru abscisy
(jen pfi méfeni pravouhelniku)

_Sz0 REAL, >0 Délka chranéné oblasti ve sméru ordinaty (jen pfi méreni
pravouhelniku)

_MA 1,2 Cislo méfici osy (jen v pfipadé méfeni drazky, pfip. zebra)

_KNUM 0 0: bez automatické korekce nastroje, bez zjiStovani posunuti po¢atku

Kromeé toho plati doplfikové parametry Pomoci _TSA se v pfipadé "korekce

~VMS, CORA, TSA, FA, PRNUM, EVNUM, nastroje" monitoruje pramér nebo Sitka,

_NMSP. pfi "zjiStovani posunuti pocatku” stred.

V pripadé méficich variant s korekci parametr(i na- Parametr _CORA ma vyznam jen u jed-

stroje plati navic jesté i (také pfi _KNUM=0): nosmérné sondy.

_TzL, TMV, TUL, TLL, TDIF,

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 5-197



- M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5 5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku 5

- Postup Specifikace pozadované hodnoty SETVAL
4T 3 . h dira: primér hiidel: pramér
Zadani pozadovanych hodnot: L drazka: Sitka drazky Zebro: ¢idka zebra
Pozadovana hodnota primeéru, pfip. Sifky se zadavéa [ okatedni |
pomoci proménné : pozickf pro | piiklad: G17
cyklus
_SETVAL a |SE Twal _SETWAL
pro délky pravouhelniku pomoci ! !
_SETV[0], _SETV[1]. [ |
d ' abscisa)
Jako pozadovana hodnota pro stied diry, hfidele vﬁ stfed st(l;ed
, . v v - - zad < ozadované
nebo pravouhelniku, pfip. stfed drazky nebo zebra, S poeas
se vyhodnocuje poloha méfici sondy v abscise a Definice pozadované hodnoty
ordinaté na zadatku cyklu. Tato hodnota se uklada pravothla dira a pravouhly cep
také do vysledkového pole 'f flordinéta) | priklad: G17

_OVRJ[1], _OVR[2] (u diry, hfidele, drazky, zebra), |
_OVR][2], _OVR[3] (u pravouhelniku). '

SETW[1]

Specifikace méfici osy: Egﬁ)éggésfgndf ' |
Specifikace méfici osy _MA je potfebnd jen v pfipa- = pozadovana [
dé& Zebra nebo drazky. oo stedu : .y
_MA=1: méfeni ve sméru abscisy L SETV(0] (abscisa)
_MA=2: méfeni ve sméru ordinaty
V pfipadé zbylych konturovych prvkd se méfeni
uskutecnuje vzdy v obou osach roviny a v obou
smérech téchto os.
Poloha pfed volanim méficiho cyklu v pfipadé hii- [pogategni pozice pii volani cyklu:
dele. zebra nebo pravouhlého éepu ve stfedu nad hfideli, vystupkem nebo vné ¢epu
! B mefici hloubka: sonda se spousti o _ID
_MVAR Poloha pred cyklem
Vv roviné v aplikaté 7 (CRLEEY
X % ¥ 7 priklad: G17,
2/102  stfed hridele | nad hrideli  CBIT[141%0
4/104  stfed Zebra v méfici ose nad zebrem
. , , , , pocate¢ni meéfici
6/106  stfed pravouhelniku nad pravouhelnikem vyska H - [ [Nloubka
LR w2 H =
- [
Méfici sondou musi byt najeto na stfed v roviné, kulicka o §\\h\ e
méfici sondy musi byt nad horni plochou tak, aby pfi vﬁ el | Ral abscisa) ¥

pFisuvu od hodnotu _ID (pozor na znaménko) byla do-
sazena mefici hloubka.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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5 5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku 5

Poloha pted volanim méficiho cyklu v pfipadé

diry, drazky nebo pravodhlé dutiny Pogéteéni pozice pfi volani cykiu:
M&fici sondou musi byt najeto v roviné tak, aby se ku- ve stfedu diry, drazky nebo uvniti pravouhlé dutiny
) o i o ' - ve zvolené méfici vysce
licka méfici sondy nachazela uvnitf diry, drazky nebo
pravouhlé dutiny a na méfici vysce. T ERILEE)
priklad: G17, I
_CBIT[14]=0
_MVAR Poloha prfed cyklem
L - pocéatecni
V roviné v aplikaté poloha m
1/101 stfed diry na méfici vysce \HL_l
Y s _ wu o s méfici vySka -
3/103 stfed drazky v méfici ose na mefici vysce > 7z IR N
. 7 ’ v T L
5/105 stfed pravouhelniku na méfici vysce iy ' (abscisa) X
Poloha pted volanim cyklu pfi méfeni s chrdnénou [pPogateeni pozice pfi volani cykiu, m&fen s chranénou
oblasti zénou, ve stfedu diry, drazky nebo uvnitf pravouhlé dutiny
Meéfici hloubka: spousténio _ID |
_MVAR Poloha pred cyklem ) 4 (apliata) =
Vv roviné v aplikaté pridgic Ey,
_CBIT[14]=0 posateéni chranéna zéna
poloha ,«/
1001/1101 stfed diry nad dirou meéfici vyska ol n
v L — - = ] 2 =
1003/1103 stied drazky v méfici ose nad drazkou )14 Q - !
. . , [ w] F méfici
1005/1105 stfed pravouhelniku nad pravouh. \\1\\ hloubka
'l.-'ﬁ LF4] ! LB (abscis};)
1002/1102 stfed hfidele nad hrideli Pogatecni pozice pii volani cyklu, méfeni s chranénou zdénou,
1004/1104 stred zebra v méfici ose nad zebrem ve stfedu nad hfideli, Zebrem nebo vné pravouhlého ¢epu
1006/1006  stfed pravouhelniku nad pravolh. —|Meici hloubka: spousténio _iD |
Z & (aplikata) ‘ir
Upozornén i priklad: G17, !
) L . _CBIT[14]=0 posateéni chranéna zéna
Pokud je hodnota _FA zvolena tak velik4, ze by doslo k poloha
narudeni chranéné zony, cyklus tuto vzdalenost auto- 5;55;‘*6”‘ i = f f’r
. .. . R . . HAn i )
maticky zmensi. Musi vSak zlstat zachovan dostatecny fﬁ ) '\ 3 9|7
v vy o » ] meéfici
prostor pro kulicku méfici sondy. chranéna \\1\\ hloubka
zéna i . -
i L I 5] (abscisa)

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 5-199



o)

Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hfidele/drazky/zebra/obdélniku

10.04

Specifikace chranéné zény:

Chréanéna zéna (primeér nebo Sitka) se u hfidele,
diry, Zebra a drazky zadava pomoci parametru
_SZA.

V pfipadé pravouhelniku se rozméry chranéné zény
zadavaji pomoci parametrt _SZA pro abscisu a
_SZO0 pro ordinatu.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po ukonceni méfici operace se méfici sonda naché-
zi nad zjisténym stfedem nebo ve stfedu ve vysce
pocatec¢ni polohy.

Pozor

PFesné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla pro-

vedena kalibrace sondy za danych méficich podmi-

nek, tzn. pracovni rovina, smerové nastaveni viete-

na v roviné a méfici rychlost jsou pfi kalibraci a mé-

feni stejné. Odchylky mohou mit za nésledek zvyse-
ni chyby méreni.

Rozmezi poloh stfedu, pfip. priméru, nebo Sirky
drazky/zebra a délky pravouhelniku musi u vSech
obrobkd, které se maji méfit, lezet v rdmci hodnot
specifikovanych pomoci _FA.

Jinak hrozi nebezpeci kolize nebo méfeni nebude moz-

né vibec uskutednit!

Definice chranéné oblasti pomoci _SZA
pfi méreni hfidele, diry, zebra a drazky

N SN
| 1
—.._hridel 5ebro
ﬁ 1 b -
1 1
1 |
drazka !
I [H® '
1 Ly --1-- -t ---m
dira ?-
a ' L |
(i Slz.g' (abscisa)

Definice chranéné oblasti pomoci _SZA, _SZO
pfi méreni obdélniku zevnitf a zvnéjSku

Y pfiklad: G17
_+ oy DI
< I —
b
[
s T '
S | I
. . ]
5 |1 1 & o115
<+t -+ - w - — |-  —
| | | I%l
Fy
L} 1
+ |
L i1 T e
| zevniti zvnéjSku  (abscisa)

Polohovani méficiho cyklu na za¢atku a na konci
priklad: rovina G17, dira [

pozadovana
poloha diry

skuteéna dira |

o

ol T --I"-L
"

koncova pozice: e
skute¢ny stfed (MP)~

—¢ (ordinata)

pocateéni pozice:
pozadovana hodnota

(abscisa) X stredu
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Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku

Priklad programovani

Méreni zebra rovnobézné s obou

V roviné G17 by mélo byt zméfeno zebro:
pozadovana Sifka 132 mm

(pozadovana hodnota). Pfedpokladany stfed lezi na

pozici X=220.

Jako maximalni mozna odchylka stfedu se bere

2 mm, Sifka 1 mm. Aby bylo dosazeno minimalni

mefici drdhy 1 mm, je méfici drdha naprogramovéna

_FA=2+1+1=4 (maximalni celkovi méfici draha je

_FA=8 mm).

Zméfena odchylka stfedu pravouhelniku > 1,2 mm

vSak neni pFipustnd.

Upnuti obrobku:
Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVX, NVy, ...

Jako meéfici sonda mé byt pouzita obrobkové méfici
sonda 1 ozna¢en4 jako nastroj T9, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]

Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do
T9, D1 zadat nasledujici:

Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici
sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan.

Méreni zebra

714

Z 4 (aplikata) E

pocatecni pozice
pro cyklus

Rl

L i —
il W =\ meici
u"i \N u I hloubka
W : 1 ] o
I‘-.-1h I F 220 i F& W I

130——¢Tf§——rf~54 e

A

i
17
i T l —ir
g Wl skutednd g ! (absmsa}){ X
oloha stredu X |
. pozadovana poloha stfedu
1

% N_STEG_MESSEN_MPF

N10 G54 G17 G90 T9 D1

;volba posunuti po¢atku, méfici sonda

;jako nastroj

N20 M6

;vymeéna méfici sondy, aktivovani
;korekénich parametrd néstroje

N30 GO X220 Y130

;najizdéni méfici sondou v roviné X/Y na
;pozadovanou hodnotu stfedu Zebra v ose X
;a méfici polohu v ose Y

N40 2101

;polohovani nad zebrem v ose Z

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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- M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5 5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku 5

N60 _TSA=1.2 _PRNUM=1_VMS=0_NMSP=1 _FA=4 ;dosazeni parametru pro méfici cyklus
N61 _MVAR=104 SETVAL=132_MA=1_ID=-40 ;bez korekce nastroje a posunuti pocatku,
_KNUM=0

;pozor na zaporné znaménko u _|D!

;Sonda sjizdi dold v ose Z!

;Byla zvolena varianta méfeni s ur€ovanim
;posunuti pocatku ( MVAR=X1xxx), protoze
;ma byt monitorovan stfed zebra (s _TSA),
;avSak _KNUM=0: bez provadéeni
;zjiStovani posunuti pocatku a jeho korekce

N70 CYCLEQ77 ;volani méficiho cyklu
N80 GO 7160 ;vyjizdéni osou Z nahoru
N100 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Vysledky mérfeni Sifky zZebra, stfedu zebra v ose X a
odpovidajici diference jsou ulozeny do vysledkového
pole _OVR[ ]. Pokud je diference polohy stfedu Zeb-
ra> 1,2 mm (_TSA=1.2), aktivuje se alarm. Pak je
mozné pokracovat jen stisknutim NC-RESET.

Jako pozadovana hodnota pro stfed Zebra plati po-
zice méfici sondy v soufadném systému obrobku na
zacCatku cyklu v ose X.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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10.04 Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku

Méreni a korekce nastroje

Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni
_MVAR = x0xx

je mozné provadét méreni diry, hfidele, drazky, zebra

nebo pravouhelniku rovnobézné s osou.

Kromeé toho je mozné automaticky uskutecnovat auto-

matickou korekci parametrd néstroje. Tento néstroj je

tfeba zadat do parametru _TNUM, pfip. _TNAME.

D-¢islo a druh korekce jsou stanoveny kddem v pro-

ménné _KNUM.

Od SW 6.3 méficich cyklt je mozné pracovat s rozsire-
nymi korekcemi néstroje. Specifikaci DL-Cisla v para-
metru _DLNUM je mozné ménit korekéni parametry
nastroje z urcitého nastrojového prostredi _TENV, ale
také souctové a sefizovaci korekce.

Pokud budete potfebovat podrobné informace o paramet-
rech, viz kapitola 2.3.

Pokud se korekce rozmeérd néstroje uskutec€ruje timto
zplsobem, muze byt nsledujici obrobek vyrabén s
nizsimi tolerancemi.

Parametry
_MVAR 1 Méreni diry s korekci néstroje
2 Mérfeni hfidele s korekci nastroje
3 Méfeni drazky s korekci nastroje
4 Méfeni zebra s korekci néstroje
5 Méfeni pravouhlé dutiny s korekci nastroje
6 Méfeni pravouhlého vystupku s korekci nastroje
1001 Méfeni diry s objizdénim chranéné zény a s korekci néstroje
1002 Mé&Feni hiidele se zohlednénim chranéné zony a s korekci nastroje
1003 Méfeni drazky s objizdénim chranéné zony a s korekci nastroje
1004 Méfeni zebra se zohlednénim chranéné zény a s korekci nastroje
1005 Méfeni pravouhlé dutiny s chranénou zénou a s korekci nastroje
1006 Méfeni pravouhlého vystupku s chranénou zénou a s korekci nastroje

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku 5

_SETVAL  REAL, >0 PoZzadovana hodnota (podle vykresu)
(jen u diry, hfidele, drazky, Zebra)
_SETV[0]  REAL, >0 Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (v abscise)
_SETV[1] Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (v ordinaté)
(jen pfi méfeni pravouhelniku)
_ID REAL Inkrementalni pfisuv ve sméru aplikaty se znaménkem (jen v pfipadé

meéfeni hfidele, zebra, pfip. pravouhelniku a pfi méreni diry/drédzky/hfi-
dele/zebra s objizdénim, pfip. zohledfiovanim chranéné zbny)
_SZA REAL, >0 - Primér/$itka chranéné oblasti
(vnitfni u diry/drazky, vnéjsi u hfidele/zebra)
Délka chranéné oblasti ve sméru abscisy (jen pfi méfeni pravo-

Uhelniku)
_SzZ0 REAL, >0 Délka chranéné oblasti ve sméru ordinaty (jen pfi méfeni pravouhel-
niku)
_MA 1.2 Cislo méfici osy (jen v pfipadé méfeni drazky, pfip. Zebra)
_KNUM 0, >0 0: bez automatické korekce nastroje

>0: s automatickou korekci nastroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)
_TNUM INT, 30 Cislo nastroje pro automatickou korekci parametrti nastroje

_TNAME STRING[32]  Nazev nastroje pro automatickou korekci parametrt nastroje
(alternativa k _TNUM, kdyz je aktivni sprava nastrojl)

_DLNUM INT, 30 DL-¢islo pro souctové a sefizovaci korekéni parametry
(od verze 6.3 SW méficich cykld)
_TENV STRING[32] Nézev néastrojového prostfedi pro automatickou korekci parametrd
nastroje (od verze 6.3 SW meéficich cykla)
Kromeé toho plati doplrikové parametry Parametr _CORA ma vyznam jen u jednosmeérné
_VMS, _CORA, TZL,_TMV, _TUL, sondy. Pomoci _TSA se v pfipadé "korekce na-
_TLL, _TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM, stroje" monitoruje prdmeér nebo Sirka. Zbyvajicim
_EVNUM, _NMSP und _K. parametrim je zapotfebi dosadit parametry, i kdyz
Viz kapitola 2.2 a 2.3. je _KNUM=0, protoze se vztahuji k obrobku.

Priklad programovani

Méreni diry — rovnhobézné s osami a s korekci
parametrd nastroje

Ma byt zméren primeér diry v obrobku v roviné G17 a
pak se méa odpovidajicim zplsobem uskutecnit korekce
radiusu nastroje.

Upnuti obrobku:
Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVX, NVy, ...

Jako meéfici sonda mé byt pouzita obrobkové méfici
sonda 1 ozna¢end jako nastroj T9, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hfidele/drazky/zebra/obdélniku 5

Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do
T9, D1 zadat nasledujici:

Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici
sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan.

Dira byla obrobena kruhovym frézovanim pomoci
frézovaciho nastroje T20, D1 ve stejném prostiedi
jako pfi méfeni (G17...).

Korekce se ma tykat opotfebeni u radiusu tohoto
néstroje v zavislosti na vysledku méfeni pro diferen-
ci praméru diry (skute¢né hodnota — pozadovana
hodnota). Tyto korekéni parametry maji tedy vliv na
vyrobu néasledujicich obrobkd nebo pfi eventualnim
dopracovani.

PFi vypoctu korekce se m4 zohledhovat také empi-
rickd hodnota z paméti _EV[9]. Do vypoctu se méa
zahrnout také stfedni hodnota _MV[9] a jeji vypocet.

Ocekavani maximalni odchylka priméru od poza-
dované hodnoty ¢&ini 1 mm.

Méreni diry

& (aplikata) i
£ —

skutecny stfed

=l
—

' pozadovana hodnota
| | stfedu

ocatecni pozice
a5 I| S pro cyklus

|
v A
W%’f |#/' v
rﬁ? M 1 :
|
|

-
o |

80 (abscisa) ¥ [ }{1

®,

Y1k & % (ordinata)

I
I

|pfedpoklédané ¥
. dira

Nalezeny stfed v ose
X (pocate¢ni poloha
pro mélfeni v ose Y)

L i
WV Bkutedna MPA | (abscisa) X

MWy |Skuteéna MPy

24
= =
B

% N_BOHRUNG_MESSEN_MPF

N10 G54 G17 G90 T9 D1

;volba posunuti po€atku, méfici sonda
;jako nastroj

N20 M6

;vymeéna méfici sondy, aktivovani
;korekénich parametrd néstroje

N30 GO X180 Y130

;najizdéni méfici sondou v roviné X/Y na
;stred diry

N40 Z20

;polohovéani na méfici hloubku v ose Z

N50 _CHBIT[4]=1

;zahrnuti stfedni 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

;dosazeni parametrd pro volani méficiho
;cyklu, méfici sonda 1 (vicesmérnd),
;méfeni diry, pozadovan& hodnota priméru
;132 mm, korekce radiusu z T20, D1

N70 CYCLE977

;volani méficiho cyklu

N560 GO Z160

;vyjizdéni osy Z z diry

N570 M2

;konec programu

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

10.04
5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku

E Vysvétleni

Diference mezi skute¢nou a pozadovanou hodnotou
prafezu, upravena o empirickou hodnotu z paméti empi-
rickych hodnot _EV[9] se porovnava s toleranénim pa-
rametrem.

Pokud €ini vice nez 1 mm (_TSA), aktivuje se alarm
"Naruseni bezpecénostni oblasti" a program se zastavi.

Zruste pomoci NC-RESET na fidicim systémul!

Pokud €ini vice nez 0,06 mm (_TDIF), zadn& korekce
se neuskute¢ni a aktivuje se alarm "Pfekro¢eni pfipust-
né diference rozméru". Program vSak bude pokracovat.

PFi prekroceni £ 0,03 mm (_TUL/_TLL) se provadi
stoprocentni korekce radiusu nastroje T20, D1 o tuto
diferenci/2.

VypiSe se alarm "Pfekro¢eni rozméru" nebo "Nedosa-
Zeni rozméru", program vSak bude pokracovat.

PFi prekroceni hodnoty 0.02 mm (_TMV) se provadi
stoprocentni korekce radiusu nastroje T20, D1 o tuto
diferenci/2.

Pokud €ini tato hodnota méné nez 0,02 mm (_TMV),
na zakladé udaje z paméti stfednich hodnot _MV[9] a
vahového faktoru _K=3 se vypocitdva stfedni hodnota
(jen pfi _CHBIT[4]=1! s paméti stfedni hodnoty).

- Je-li vypoctend stfedni hodnota > 0,01 (TZL), jako
snizena korekce radiusu nastroje T20, D1 se pouzije
stfedni hodnota/2 a stfedni hodnota v _MV[9] bude
vymazana.

- Je-li stfedni hodnota < 0,01 (_TZL), zadn& korekce
radiusu néastroje T20, D1 se neprovadi, Udaj se ale
uklada do paméti stfedni hodnoty _MV[9].

Vysledky se ukladaji do vysledkového pole _OVR][].
Pokud je zména nutnd, opotfebeni radiusu nastroje
T20, D1 se zapocita.

5-206

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04



5.4.3

(3

10.04

Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku

Méreni a zjist'ovani posunuti poéatku
Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni
_MVAR=x1xx
je mozné provadét méreni diry, hfidele, drazky, zebra
nebo pravouhelniku rovnobézné s osou. Kromé toho je
mozno zjistovat posunuti pocatku pfislusného obrobku
a provést potfebnou korekci. Eventuélné existujici oto-
¢eni obrobku zlstadvé zachovéano beze zmény.
Uhlovou polohu nelze v tomto cyklu zjistit.
Korekce posunuti po¢atku se provadi tak, ze skutecny
stfed (poloha stfedu na stroji, napf.: MPyx;, MPy,) za-
ujme pozadovanou polohu v soufadném systému ob-
robku pfi pouziti posunuti pocatku (framu) s korekci.
V kterémkoli framu z fetézce muze byt aktivovano zrca-
dlové prevraceni. Faktory zmény méfitka se vyskytovat
nesmi.

Posunuti po€éatku, jehoz se mé korekce tykat, je
stanoveno kédem v proménné _KNUM > 0.
Stanoveni a korekce posunuti pocatku mohou byt pro-
vadény rdznymi metodami, napf. riznymi nastavitelny-
mi framy, riznymi zakladnimi framy, systémovymi fra-
my v jemném nebo hrubém posunuti atd.

Pokud budete potfebovat podrobné Gdaje pro specifika-
ci parametru _KNUM pro posunuti poc¢atku: viz kapitola
2.3.

Zjistovani posunuti poéatku v dife, pfip. na htideli
nebo pravouhelniku

Korekce posunuti po€atku v soufadném systému obrob-
ku v abscise a v ordinaté se urcuje z diference pozado-
vané a skute¢né polohy stfedu.

Zjistovani posunuti poéatku na drazce, pfip. na
zebru

Korekce posunuti po€atku v soufadném systému obrob-
ku v méfici ose _MA (abscisa nebo ordinata) se uréuje
z diference pozadované a skutecné polohy stfedu.

MPys

MWy
- nové

A Princip vypoctu a korekce posunuti po¢atku
Priklad: G17

Y1

béhem méfeni
-

¢ |
ﬁ s - nové

MPx1 x1

Yact.
Yset

Whnew

Xact.
Xset

skute¢na soufadnice Y

predpokladana (pozadovana) soufadnice Y
novy pocatek soufadné soustavy obrobku
skute¢na souradnice X

predpokladana (pozadovana) soufadnice X

Actual MP — skute¢na poloha stfedu

1

Princip korekce posunuti po¢atku v fetézci framu
[ ]
Priklad: G17, korekce kanalového zakladniho framu

J—
e

';rﬂ""l'

Zakladni frame i =2
— korekce, i novy thel,
pokud existuje rotace

Zakladni frame
béhem méreni

1

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Parametry

M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04

5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hfidele/drazky/zebra/obdélniku

_MVAR 101 Zjistovani posunuti po¢atku v dife s korekci posunuti pocatku
102 Zjistovani posunuti pocatku na hfideli s korekci posunuti po¢atku
103 Zjistovani posunuti pocatku v drézce s korekci posunuti poc¢atku
104 Zjistovani posunuti pocatku na zebru s korekci posunuti pocatku
105 Zjistovani posunuti pocatku v pravouhlé dutiné s korekci posunuti
pocatku
106 Zjistovani posunuti pocatku na pravouhlém €epu s korekci posunuti
pocatku
1101 Zjistovani posunuti pocatku v dife s objizdénim chrdnéné oblasti a s
korekci posunuti poc¢atku
1102 Zjistovani posunuti po¢atku na hfideli se zohlednénim chranéné
oblasti a s korekci posunuti poc¢atku
1103 Zjistovani posunuti po¢atku v drézce s objizdénim chranéné oblasti
a s korekci posunuti po¢atku
1104 Zjistovani posunuti po¢atku na zebru se zohlednénim chranéné
oblasti a s korekci posunuti poc¢atku
1105 Zjistovani posunuti poCatku v pravouhlé dutiné s chranénou zonou a
s korekci posunuti pocatku
1106 Zjistovani posunuti pocatku na pravouhlém ¢epu s chrdnénou zénou
a s korekci posunuti po¢atku
_SETVAL  REAL, >0 Pozadovan& hodnota (podle vykresu)
(jen u diry, hfidele, drazky, Zebra)
_SETV[0]  REAL, >0 Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (v abscise)
_SETV[1] Pozadovana hodnota délky pravouhelniku (v ordinaté)
(jen pfi méfeni pravouhelniku)

_ID REAL Inkrementalni pfisuv ve sméru aplikaty se znaménkem (jen v pfipadé
meéfeni hfidele, zebra, pfip. pravouhelniku a pfi méreni diry/drédzky/hfi-
dele/zebra s objizdénim, pfip. zohledfiovanim chranéné zbny)

_SZA REAL, >0 Primér/$itka chranéné oblasti

(vnitfni u diry/drazky, vnéjsi u hfidele/zebra)
Délka chranéné oblasti ve sméru abscisy (jen pfi méfeni pravo-
thelniku)

_Sz0 REAL, >0 Délka chranéné oblasti ve sméru ordinaty (jen pfi méreni
pravouhelniku)

_MA 1.2 Cislo méfici osy (jen v pfipadé méfeni drazky, pfip. Zebra)

_KNUM 0, >0 0: zadné automatické posunuti pocatku

>0: s automatickou korekci posunuti pocatku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)

Kromeé toho plati doplrikové parametry

Parametr _CORA ma vyznam jen u jedno-

VMS, CORA, TSA, FA, PRNUM, a_ NMSP. smérné sondy. Pomoci _TSA je pfi zjiStova-
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

ni posunuti po¢atku monitorovén stred.
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku 5

m Priklad programovani

Zjistovani posunuti poéatku na pravouhelniku
pomoci cyklu CYCLE977

Mé&rfeni pravouhlého ¢epu

. L - e zZ1 i
V roviné G17 ma byt zméfen pravouhly vystupek s po- ' Z A (aplikéta) [
zadovanymi délkami v ose X=100.00 a v ose Y=200.00 posatedn[pozice

pro cyklus

PFitom ma byt provedena korekce nastavitelného posu- -
nuti pocatku G54 tak, aby stfed pravouhelniku lezel na 120 IO AT
soufadnicich X=150.000 a Y=170.000 mm. o M. Nh H =) Moupla
Pfi méfeni je G54 aktivni. Po méfici operaci ma byt Weorw | h] N I
zménéne posunuti pocatku aktivovano. s R 2 T

|
kutedny sETV
v Skuteeny _c,*g'rr'_.[u]

Jako maximalni mozna odchylka stfedu se uvazuji 2 g pravo ; '¢F
mm; pro délku je maximalni mozna odchylka 3 mm. Aby b 4.!'! v

bylo dosazeno minimalni méfici drahy 1 mm, je méfici B \\ | [ _

draha naprogramovana _FA=2+3+1=6 mm (maximalni __S;;;:T)_ 2o L e é;
celkova méfici draha je _FA=12 mm). dadan | ~ NPT | 2@ 3

V zadné z obou os vSak neni pfipustna zmeéfena od- Woso ; ,

chylka stfedu pravouhelniku oproti pozadované polohy I 1 | .
>1,8mm. I%ﬂ.l ’ ! (abscisa)){—'
Vyska pravothelniku a méfici vyska v ose Z: viz S |§Fff§§k'éda"y stred
obrézek. | T

Upnuti obrobku:
Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVX, NVy, ... (hodnoty pfi méFeni)

Jako meéfici sonda se ma pouzit obrobkova méfici
sonda 1, nasazena jako nastroj

T20, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]
Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do
T9, D1 zadat nasledujici:

Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici
sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5.4 CYCLE971 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra/obdélniku 5

% N_NV_RECHTECK_MPF

N10 G54 G17 G90 T9 D1 ;volba posunuti po¢atku, méfici sonda
;jako nastroj

N20 M6 ;vymeéna méfici sondy, aktivovani
;korekénich parametrd nastroje

N30 GO X180 Y130 ;najizdéni méfici sondou v roviné X/Y na
;stfed pravouhelniku (pozadovand poloha)

N40 Z120 ;polohovani nad pravouhelnikem v ose Z

N60 _KNUM=1 _TSA=1.8 _PRNUM=1_VMS=0 ;dosazeni parametra pro méfici cyklus,

_NMSP=1_FA=6

N61 _MVAR:106 _SETV[O]:].OO _SETV[l]:ZOO _|D:-30 mé‘ﬂci V)'/éka: dOllj 030 mmvose Z

N70 CYCLEQ77 ;volani méficiho cyklu

N80 G54 ;opétovné aktivovani posunuti G54
;Zmeénénd korekce posunuti pocéatku je
;tim aktivovéna!

N90 GO 7160 ;vyjizdéni osou Z nahoru

N100 M2 ;konec programu

Vysvétleni

Uskutecriuje se automaticka korekce v G54 — translace
v 0séch X a Y o zjisténou diferenci mezi pozadovanou a
skute¢nou polohou stfedu pravouhelniku, pokud je tato
hodnota mensi nez 1,8 mm (_TSA = 1.8) v obou oséach.
Jinak se aktivuje alarm "NaruSeni bezpecnostni oblasti"
a ve zpracovani programu uz nebude mozné déle po-
kraCovat.

Pokud jsou hodnoty v toleranci, jsou na konci do vy-
sledkového pole OVR][ ] ukladany pozadované a sku-
tecné hodnoty pro stfed a délky pravouhelniku v absci-
se a ordinaté, jakoz | pfislusné diference. Korekce po-
sunuti po¢atku pro G54 se zapisuje ve spravé dat
($P_UIFR[1]) a aktivuje se opé&tovnym naprogramova-
nim G54 v bloku N80.
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou 5

5.5 CYCLE978 Obrobek: Méfeni plochy rovnobézné s osou

Programovani

CYCLE978

n Funkce

Tento méfici cyklu vySetfuje polohu plochy rovno-

bézné s osami v soufadném systému obrobku. Méfeni plochy | = Mefici osa_MA
Vyuziva se méfeni v jednom bodé. Prikiad: G17 i

Pokud jsou zjistény diference, je mozné uskute&o- ruzné g'sf’;hy ——

vat také korekce pomoci nésledujicich méficich - -

variant: (aplikata)

Automaticka korekce nastroje pro zadany na-
stroj nebo
Korekce posunuti po€atku

Speciélni méfici varianty VAm umoznuji provadét
toto méreni jako diferenéni. Speciélni procedura
tohoto méfeni umozfuje pouziti vicesmérové meéfici

sondy, u niz nebyla provedena kalibrace. (abscisa)

E Pouzitelné typy obrobkovych méficich sond
Vicesmérova méfici sonda (_PRNUM=xy)

Jednosménna, dvousmérna méfici sonda
(_PRNUM=1xy)

Pozor

U jednosmérné nebo dvousmérné méfici sondy musi
byt provedena kalibrace! Pomoci této méfici sondy neni
diferenéni méfeni mozné!

Predpoklady pro diferenéni méreni
Orientace vietena (pomoci pfikazu SPOS) pro-
stfednictvim NC
Dvousmeérné/vicesmérovi méfici sonda
Mérici sonda ve vietenu mize byt nastavena do
libovolné polohy v rozsahu 0...360 stupfiti (minimal-
né kazdych 90°).

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska
5 5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou

10.04

E Varianty méreni

Méfici cyklus CYCLE978 umoznuje nasledujici varianty
meéfeni, které jsou specifikovany pomoci parametru
_MVAR.
Hodnota Varianta méreni
0 Mérfeni plochy a korekce néstroje
100 Zjistovani posunuti pocatku na ploSe s korekci
posunuti pocatku
1000 Méfeni plochy diferenénim méfenim a korekce nastroje
1100 Zjistovani posunuti pocatku na ploSe diferenénim méfenim s korekci posunuti

pocatku

Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE978 vraci v zavislosti na varian-
té méfeni v datovém modulu GUDS5 jako vysledky
nésledujici hodnoty:

_OVR[(] REAL Pozadovana hodnota pro méfici osu
_OVR[1] REAL Pozadovana hodnota pro abscisu
_OVR[2] REAL Pozadovana hodnota pro ordinatu
_OVR[3] REAL Pozadovana hodnota pro aplikatu
_OVR[4] REAL Skute¢na hodnota pro méfici osu
_OVR[8]” REAL Horni toleran&ni mez pro méfici osu
_OVR[12]7  REAL Dolni toleran&ni mez pro méfici osu
_OVR [16] REAL Diference pro méfici osu
_OVR[20]” REAL Hodnota korekce

_OVR[27]7  REAL Oblast korekce nuly

_OVR [28] REAL Bezpecnostni oblast

_OVR[29]”  REAL Diference rozméru

_OVR [30] REAL Empiricka hodnota

_OVR[31]”  REAL Stfedni hodnota

_ovi[q] INTEGER  D-g&islo, pfip. ¢islo posunuti po¢atku
_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_OvI[4]” INTEGER  Vahovy faktor

_OVvI[35] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovie]” INTEGER  Cislo paméti stfedni hodnoty
_ovi[7] INTEGER  Cislo paméti empirické hodnoty
_ovi[g] INTEGER  Cislo nastroje

_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu

_Ovi[11]”? INTEGER  Stavové informace o poZadavku na korekci
_ovi[i3]” INTEGER  DL-¢islo (od verze 6.3 SW méficich cykld)

ﬂ 1) jen pfi jednobodovém méfeni s automatickou korekci nastroje
2) Jen pfi korekci posunuti pocatku.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou 5

Méreni plochy

Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu

Méfici sondou je potfeba najet naproti méfené plose
tak, aby bylo pfi posuvu s uvedenou méfici osou
_MA ve sméru pozadované hodnoty _ SETVAL do-
sazeno predpokladaného méficiho bodu na plose.
Doporuc¢end vzdalenost k plose: >_FA.

Odchylka polohy od pozadované hodnoty nesmi byt
v absolutni hodnoté vétsi nez méfici draha _FA.

Jinak se zadné méreni neuskuteéni.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Priklad: méfeni plochy v ose Z

F
Z A (aplikata) !.r
. ¥,

Pozice na konci
meéficiho cyklu

| + pozadovana
_SETVAL | | hodnota

B —

(abscisa)

Po skonéeni méfici operace se méfici sonda (obvod
kuli€ky) naché&zi ve vzdalenosti _FA od méfici plochy.

Pozor

Presné meéfeni je mozné jen tehdy, pokud byla provede-
na kalibrace sondy za danych méficich podminek, tzn.
pracovni rovina, smérové nastaveni vietena v roviné a
meéfici rychlost jsou pfi kalibraci a méfeni stejné. Odchyl-
ky mohou mit za nasledek zvyseni chyby méfeni.

Predpoklad

Méfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu se
svymi korekénimi parametry.

Typ néstroje, nejlépe: 710

PFi pouziti tohoto cyklu na soustruhu:

nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Specialni postup pfi diferenénim méreni

PFi diferenénim méfeni je méfici bod sniman dvakrat.

1. S vfetenem oto¢enym o 180 stuprid oproti pozici
na zacatku cyklu (otoceni méfici sondy o 180
stupna).

2. S polohou vietena, ktera platila na zacatku cyklu.

Timto zplsobem je zjiSténa polohova odchylka v méfici

ose.

Jako spinaci bod pro odpovidajici smér osy je definovan

radius nastroje sondy + R, pfip. —R.

Hodnoty se ukladaji do globalnich uzivatelskych dat

(GUDSG) v datovém poli pro prislusnou obrobkovou

meéfici sondu _WPJ].

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou

10.04

U téchto variant méfeni

_MVAR= 1000 nebo _MVAR=1100
nemusi byt vicesmérova méfici sonda na zacatku
cyklu podrobena kalibraci.

Tyto méfici varianty s diferenénim méfenim maji
smysl jen pro méfici osy _MA=1 nebo _MA=2.

Pozor

V pripadé vysokych pozadavk( na pfesnost méfeni se
diferenéni méfeni nedoporucuje!

Méreni a zjist'ovani posunuti poéatku
Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni
_MVAR=100, _MVAR=1100

je mozné vySetfovat polohu plochy rovnobézné s

osami v soufadném systému obrobku.

Kromeé toho je mozno zjiStovat posunuti pocatku
pfislusného obrobku a provést potfebnou korekci.
Korekce posunuti pocatku se provadi tak, ze pfi
pouziti korigovaného posunuti poc¢atku (framu) za-
ujme skute€na poloha plochy (skute€na hodnota)
pozadovanou polohu (_SETVAT) v soufadném sys-
tému obrobku.

V kterémkoli framu z Fetézce muze byt aktivovano zrca-
dlové prevraceni. Faktory zmény méfitka se vyskytovat
nesmi.

Posunuti po¢atku, jehoz se m4 korekce tykat, je
stanoveno kdédem v proménné _KNUM > 0.

Stanoveni a korekce posunuti pocatku mohou byt pro-
vadény rdznymi metodami, napf. riznymi nastavitelny-
mi framy, riznymi zakladnimi framy, systémovymi fra-
my v jemném nebo hrubém posunuti atd.

Pokud je _KNUM=0, korekce posunuti po¢atku se
neprovadi.

Pokud budete potfebovat podrobné tdaje pro speci-
fikaci parametru _KNUM pro posunuti po¢atku: viz
kapitola 2.3.
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou 5

Empiricka hodnota v datovém poli _EV[ ] ulozena v
datovém modulu GUD5 muze byt i se svym znamén-
kem po skon&eni méfeni zahrnuta do vysledku.

Tato operace se aktivuje pomoci parametru _ EVNUM
(viz kapitola 2.3).

Parametry

_MVAR 100 Zjistovani posunuti po¢atku na plose a korekce posunuti po¢atku
1100 Zjistovani posunuti pocatku na ploSe diferenénim méfenim a ko-
rekce posunuti pocatku
_SETVAL  REAL PoZzadovana hodnota vztazena na po¢atek soufadné soustavy
obrobku
_MA 1.3 Cislo méfici osy
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce posunuti pocatku

>0: s automatickou korekci posunuti poc¢atku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)
Krome toho plati doplrikové parametry
? VMS, CORA, _TSA, _FA, PRNUM, EVNUM a Parametr _CORA ma vyznam jen u jed-
_NMSP. nosmeérné sondy.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Priklad programovani

2

Zjistovéani posunuti poéatku na obrobku pomoci
cyklu CYCLE978

Pravouhly obrobek je upnuty v roviné G17. Zde mé byt
pfezkouméano posunuti pocatku v osach X a Y. Even-
tualni odchylka oproti aktivnim hodnotam ma byt auto-
maticky korigovana v nastavitelném posunuti pocatku
G54. Korigované posunuti po¢atku méa byt také aktivo-
vano, aby pak mohlo zacit opracovavani obrobku.

Vypocet posunuti pocatku — pravouhly obrobek

Z14

S (aplikata)

XIX1

Dale ma byt u vysledkd méfeni zohledrfiovdna empi
ricka hodnota ulozena v datovém poli _EV[9] (datovy g -
modul GUDS5) pro osu X av _EV[10] pro osu Y. '¢'

y 4 (ordinata)

Pfedpoklada se mozna odchylka od pozadované hod-
noty 3 mm. Aby bylo dosazeno minimalni méfici drahy '1,
k ploSe 1 mm, je naprogramovéana mefici drdha _FA =
3+1=4 mm (max. celkova méfici draha je _FA=8 mm).

T .

(abscisa)

NVy

Hodnota polohové odchylky se nema monitorovat. i (S

Proto je nastaveno _TSA > _FA. Y ¥

Upnuti obrobku:

Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVX, NVy, ... (hodnoty pfi méfeni)

.
-
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

10.04
5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou

Jako meéfici sonda mé byt pouzita obrobkové méfici

sonda 1 ozna¢en4 jako nastroj T9, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]
Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do T9,

D1 zadat nasleduijici:

Typ néstroje (DP1):

Délka 1 — geometrie (DP3):

Radius — geometrie (DP6):

710
L1 =50.000
R =3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici

sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v

délce L1 ignorovan.

% N_NV_ERMITTLUNG_1_MPF

N10 G54 G17 G90 T9 D1

;volba posunuti po€atku, méfici sonda
;jako nastroj

N20 M6

;vymeéna méfici sondy, aktivovani
;korekénich parametrd nastroje

N30 GO G90 X-20 Y25

;najizdéni meéfici sondou v roviné X/Y
;pfed méfici plochu

N40 7210 ;najizdéni méfici sondou na méfici vysku
N60_TSA=6 _PRNUM=1_VMS=0_NMSP=1 _FA=4 ;dosazeni parametru pro méfici cyklus
N61 MVAR=100 SETVAL=0 MA=1_ KNUM=1

_EVNUM=10

N70 CYCLE978 ;méfici cyklus pro uréeni posunuti v ose X
N80 GO X-20 ;zpétny pohyb v ose X

N90 Y-20 ;polohovani v ose Y

N100 X22 ;polohovani v ose X

NI10 EVNUM=11_MA=2

;dosazeni parametrd pro méfici cyklus

N120 CYCLE978

;zjistovani posunuti pocatku v ose Y

N130 G54 ;opétovné volani posunuti poc¢atku G54
;Tim se zmény stavaji platnymi!

N140 GO Y-20 ;zpétny pohyb v ose Y

N150 Z50 ;zpétny pohyb v ose Z

N160 X-40 Y80 ;zpétny pohyb v roviné X/Y

N200 M2 ;konec programu

Vysvétleni

Provadi se automaticka korekce v G54 —translace v ose X a Y o zjisténou
diferenci mezi skuteénou a pozadovanou polohou.

Ve vysledkovém poli budou ulozeny pozadované i skuteéné hodnoty a také
diference. Na konci programu se ve vysledkovém poli nachazi hodnota pro
osu Y (ordinata), protoze byla zméfena jako posledni.

Korekce posunuti pocatku pro G54 se zapisuje ve spravé dat ($P_UIFR[1])
a aktivuje se opétovnym naprogramovanim G54 v bloku N130.
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5 5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou 5

5.5.3 Meéreni a korekce nastroje

n Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni
_MVAR=0, _MVAR=1000

je mozné zjistovat rozmeér (polohu) plochy rovno-

bézné s osami v soufadném systému obrobku.

Kromeé toho je mozné automaticky uskutecrovat
automatickou korekci parametrd nastroje. Tento
nastroj je tfeba zadat do parametru _TNUM, pfip.
_TNAME. D-€islo a druh korekce jsou stanoveny
kodem v proménné _KNUM.

Od SW 6.3 méficich cyklt je mozné pracovat s rozsire-
nymi korekcemi néstroje. Specifikaci DL-Cisla v para-
metru _DLNUM je mozné ménit korekéni parametry
nastroje z urcitého nastrojového prostredi _TENV, ale
také souctové a sefizovaci korekce.

Pokud budete potfebovat podrobné informace o
? parametrech:
viz kapitola 2.3.

Empirické a stfedni hodnoty

Empiricka hodnota v datovém poli _EV[ ] ulozena v
datovém modulu GUD5 muze byt i se svym znamén-
kem po skon€eni méfeni zahrnuta do vysledku.

Pokud chcete, provadi se také vypocet stfedni hodnoty
z vice kusu (datové pole _MV[ ]) a kontrola toleranénich
mezi.

Obé se aktivuje pomoci parametru _EVNUM (viz kapi-
tola 2.3).

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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10.04
5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou

Parametry
_MVAR 0 Méreni plochy a korekce parametrd nastroje

1000 Mérfeni plochy s diferenénim méfenim a korekce parametrd nastroje
_SETVAL  REAL PoZzadovana hodnota (podle vykresu)
_MA 1.3 Cislo méfici osy
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce nastroje

>0: s automatickou korekci nastroje

_TNUM INT, 30 Cislo nastroje pro automatickou korekci parametrd nastroje

_TNAME STRING[32] Nazev nastroje pro automatickou korekci parametrt nastroje
(alternativa k _TNUM, kdyz je aktivni sprava nastrojl)

_DLNUM INT, 30 DL-¢islo pro souctové a sefizovaci korekéni parametry

(od verze 6.3 SW méficich

cykld)

_TENV STRING[32] N&zev néastrojového prostfedi pro automatickou korekci parametrd
nastroje (od verze 6.3 SW meéficich cykla)

Kromeé toho plati doplrikové parametry

_VMS, _CORA, _TZL, _TMV, _TUL, _TLL, _TDIF,
_TSA, _FA, _PRNUM, _EVNUM, _NMSP a _K.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Priklad programovani

Méreni v 1 bodé v ose X s korekci nastroje

Na smeéroveé sefizeném obrobku byla pomoci frézy T20,
D1 opracovana plocha rovnobézna s osou Y.

Tato plocha ma lezet pfesné 100,000 mm v ose X od
definovaného pocatku soufadné soustavy obrobku a
mé byt zmérena.

Pokud je absolutni hodnota zjisténé diference > 0,01,
mé se automaticky uskutecnit korekce opotfebeni
radiusu tohoto nastroje.

Predpoklada se, ze maximalni mozna odchylka polohy
plochy €ini 1 mm.

Aby bylo dosazeno minimalni méfici drdhy 1 mm, je
méfici drdha naprogramovana _FA=1+1=2 (maximalni
celkova méfici draha je _FA=2 mm).

PFi vypoctu korekce se ma zohlednovat také empiricka
hodnota z paméti _EV[19]. Do vypoctu se ma zahrnout
také stfedni hodnota _MV[19] a jeji vypocet.

Tyto korekéni parametry maji tedy vliv na vyrobu nasle-
dujicich obrobkd nebo pfi eventualnim dopracovani.

Parametr _CORA ma vyznam jen u jed-

nosmeérné sondy.

Parametrdm je zapotfebi dosadit hodno-
ty, i kdyz je _KNUM=0, protoze se vzta-

huji k obrobku.

Obrabéni povrchu podél osy Y

nastroj T20 s D1

'
& Z A (aplikata)

100 X IX1
(abscisa)
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou 5

Upnuti obrobku: Méreni povrchu v ose X
Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVX, NVy, ...
Z1A »
7 A (aplikata)

Jako méfici sonda se ma pouzit obrobkova méfici
sonda 1 nasazend jako nastroj

T20, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové

pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WP[O, ...] =E \\\
Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do ';1@ L — - = xf
T9, D1 zadat nasledujici: NVX I CseTval) (abscisa)
Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 = 50.000 siteena hodnota
Radius — geometrie (DP6): R =3.000
Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici
sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci.
Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan.
%_N_EIN_PUNKT_MESSUNG_MPF
N10 G54 G17 G90 T9 D1 ;volba posunuti po¢atku, méfici sonda
;jako nastroj
N20 M6 ;vymeéna méfici sondy, aktivovani
;korekénich parametrd nastroje
N30 GO G90 X120 Y150 ;najizdéni méfici sondou v roviné X/Y
;pfed méfici plochu
N40 Z40 ;najizdéni méfici sondou na méfici vysku
N50 _CHBIT[4]=1 ;S vypoctem stfedni hodnoty

N60 _TUL=0.03 _TLL=-0.03 _TNUM=20 _EVNUM=20 _K=3 ;dosazeni parametri pro méfici cyklus
_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

N70 CYCLE978 ;méfici cyklus pro méfeni v 1 bodé v ose X
N80 GO 7160 ;vyjizdéni osou Z nahoru
N100 M2 ;konec programu

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.5 CYCLE978 Obrobek: Méreni plochy rovhobézné s osou

10.04

E Vysvétleni

Diference mezi skute¢nou a pozadovanou hodnotou
(poloha plochy), upravena o empirickou hodnotu z pa-
meéti empirickych hodnot _EV[19] se porovnava s tole-
ranénim parametrem:

Pokud €ini vice nez 1 mm (_TSA), aktivuje se alarm
"Naruseni bezpecénostni oblasti" a ve zpracovani
programu nebude mozné pokracovat.

Pokud €ini vice nez 0,06 mm (_TDIF), zadn& korek-

ce se neuskutecni a aktivuje se alarm "Prekroceni

pfipustné diference rozméru”. Program vSak bude
pokracovat.

PFi prekroceni 0,03 mm (_TUL/_TLL) se provadi

stoprocentni korekce radiusu nastroje T20, D1 o tuto

diferenci. Vypise se alarm "Pfrekro€eni rozméru"
nebo "Nedosazeni rozméru", program vSak bude
pokracovat.

PFi prekro€eni hodnoty 0.02 mm (_TMV) se provadi

stoprocentni korekce radiusu nastroje T20, D1 o tuto

diferenci.

Pokud €ini tato hodnota méné nez 0,02 mm
(_TMV), na z4kladé udaje z paméti stfednich hodnot
_MV[19] a vahového faktoru _K=3 se vypocitava
stfedni hodnota (jen pfi _CHBIT[4]=1! s paméti
stfedni hodnoty).

- Je-li vypoctend stfedni hodnota > 0,01 (TZL), jako
snizen& korekce radiusu nastroje T20, D1 se pou-
Zije stfedni hodnota/2 a stfedni hodnota v _MV[19]
bude vymazana.

- Je-li stfedni hodnota < 0,01 (_TZL), zadn& korekce
radiusu nastroje T20, D1 se neprovadi, v pripadé
aktivniho vypoctu stfedni hodnoty (_CHBIT[4]=1)
se Udaj ale ukldda do paméti stfedni hodnoty
_MV[19].

Vysledky se ukladaji do vysledkového pole OVR][].
Pokud je zména nutnd, opotfebeni radiusu nastroje
T20, D1 se zapocita.

5-220

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04



- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska
5 5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym 5

5.6  CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hFidele/drazky/zebra pod ur€itym Ghlem

== Programovéani
I
Y
= =" CYCLE979
n Funkce
Méreni pod uhlem

Pomaoci tohoto méficiho cyklu s riznymi variantami
meéfeni mlzete zjiStovat rozméry nasledujicich konturo-
vych prvkd na obrobku:

Dira

Hridel

Dréazka

Zebro

drazka

pocateéni Uhel
w

Mé&rfeni pod Uhlem
Méfeni se provadi pod zadanym pocéatecnim dhlem
priklad: dira,

vuci abscise soufadného systému obrobku. roving G17 dhiovy
V piipadé diry a hfidele nasleduji dal$i méfeni posunu- | méefeni ve 4 bodech
ta o uhlovy krok, ktery se pfic¢ita k pfedeslému ahlu.
Takto je mozné méfit i kruhové prvky na kontufe ob-
robku, jejichz stfed lezi mimo obrobek.

Y
Pomaoci cyklu CYCLE979 mUzete provadét tyto

operace: X
meéfeni konturovych prvkud
a navic budete-li si prat
automaticka korekce nastroje
pro zadany néastroj na zakladé diference od primé-
ru, pfip. Sitky nebo
korekce posunuti po€atku
na zakladé rozdilu polohy stfedu.

Pouzitelné typy obrobkovych méficich sond
Vicesmérova méfici sonda (_PRNUM=xy)

Jednosménna, dvousmérna méfici sonda
(_PRNUM=1xy)

PFi méfeni na konturovych prvcich dira a hiidel si ma-
Zete vybrat mezi mérenim ve 3 nebo 4 bodech. Tento
pozadavek se rovnéz zadava v parametru _PRNUM
(jen v tomto cyklu):

_PRNUM=0zxy & méreni ve tfech bodech
_PRNUM=1zxy & méreni ve Ctyfech bodech

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04

5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hfidele/drazky/zebra pod urcitym

Varianty méreni

Méfici cyklus CYCLE979 umozhiuje nésledujici varianty
meéfeni, které jsou specifikovany pomoci parametru
_MVAR.
Hodnota  Varianta méreni
1 Méfeni diry s korekci nastroje
2 Méfeni hfidele s korekci néstroje
3 Mérfeni drazky s korekci nastroje
4 Mérfeni zebra s korekci nastroje
101 Zjistovani posunuti pocatku v dife s korekci posunuti po¢atku
102 Zjistovani posunuti pocatku na hfideli s korekci posunuti po¢atku
103 Zjistovani posunuti pocatku v drézce s korekci posunuti pocatku
104 Zjistovani posunuti pocatku na zebru s korekci posunuti pocatku

Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE979 vraci v zavislosti na varian-
té méfeni v datovém modulu GUDS jako vysledky
nasledujici hodnoty:

_OVR[0] REAL Pozadovana hodnota prameéru / $itka diry, hfidele, drazky, Zebra

_OVR[1] REAL Pozadovana hodnota stfedu/stfed na abscise

_OVR[2] REAL Pozadovana hodnota stfedu/stfed na ordinaté

_OVR[4] REAL Skute¢na hodnota praméru / $itka diry, hfidele, drazky, zebra

_OVR[9] REAL Skute¢na hodnota stfedu/stied na abscise

_OVR €] REAL Skute¢na hodnota stfedu/stied na ordinaté

_OVR[8]”  REAL Horni toleran&ni mez pro pramér u diry, hiidele, pfip. $itka u drazky,
Zebra

_OVR[12]7 REAL Dolni toleranéni mez pro pramér u diry, hfidele, pfip. Sitka u drazky,
Zebra

_OVR [16] REAL Diference priméru / Sitky diry, hridele, drazky, Zebra

_OVR[17] REAL Diference polohy stfedu/stfed na abscise

_OVR[18] REAL Diference polohy stfedu/stfed na ordinaté

_OVR[20]7 REAL Hodnota korekce

_OVR[27]” REAL Oblast korekce nuly

_OVR[28]7 REAL Bezpeénotni oblast

_OVR[29]7 REAL Pfipustna odchylka rozméru

_OVR[30]7 REAL Empirick& hodnota

_OVR[31]”7 REAL Stredni hodnota

_ovi|o] INTEGER  D-&islo, pfip. ¢islo posunuti pocatku

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_OvI[4]” INTEGER  Vahovy faktor

_OVvI[35] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovie]” INTEGER  Cislo paméti stfedni hodnoty

_owvi[7” INTEGER  Cislo paméti empirické hodnoty
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska
5 5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym 5

_ovi[g] INTEGER  Cislo nastroje
_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu
_OVI[11]7  INTEGER  Stavové informace o pozadavku na korekci

_OVI[13]7 INTEGER  DL-é&islo (od verze 6.3 SW méficich cyklt)
ﬂ 1) Jen v pripadé méfeni obrobku s korekci nastroje.
2) Jen pfi korekci posunuti pocatku.

5.6.1 Meéreni diry, h¥idele, drdzky, zebra

n Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a rdznych variant
meéfeni _MVAR mohou byt pod urcitym Uhlem mére-
ny nasledujici konturové prvky:

_MVAR=x01 adira

_MVAR=x02 & hfidel

_MVAR=x03 & drazka

_MVAR=x04 & zebro

Pokud se nema provadét zadnéa korekce nastroje nebo

zadna korekce posunuti pocatku, je zapotfebi nastavit
_KNUM=0.

Pokud budete potfebovat podrobné informace o

parametrech:

viz kapitola 2.3.

Princip méreni v pfipadé diry nebo hridele Mé&Feni hridele pod Ghlem
Mérici cyklus méfi uvnitf diry nebo pfi méfeni hfidele
zvenku na jeho plasti body P1, P2, P3, pfip. také P4. priklad: G17
Poloha téchto bodl je dana po¢atecnim ahlem
_STAZ1, thlovym krokem _INCA, primérem a poza-
dovanou polohou stfedu.

Na zékladé zjisténych zmérenych hodnot je vypoci-
tana skute€¢na hodnota priiméru a poloha stfedu na s ‘
abscise a ordinaté vztazena na pocatek soufadné
soustavy obrobku.

Méfeni se uskutecnuje v radialnim sméru:
u hfidele smérem k pfedpokladanému stfedu
u diry od predpokladaného stfedu

Soucet po¢ateéniho Uhlu a vSech uhlovych krok( nesmi
pfekrocit 360 stupnid.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5 5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym 5

Princip méreni v pfipadé drazky nebo zebra Mé&Feni drazky,Zebra pod thlem
Meéfici cyklus méfi uvnitf drédzky, pfip. vné zebra piiklad: G17
body P1 a P2.

Z téchto zmérenych hodnot se vypocita skutecné

hodnota Sifky drazky, pfip. zebra, a poloha stfedu III,
drazky, pfip. stfedu zebra, vztazena na pocatek ) * ] ,,Illll

soufadné soustavy obrobku. .
X _sTar” @RNut_ |

Moznosti pro pramér diry/h¥idele, Sifku drazky/ F‘Z
zebra a korekéni parametry néstroje P2 I,II

Muze byt zapocitavana empirick&d hodnota ulo- Y @

Zend v datovém modulu GUDS5, v zavislosti na

svém znaménku.

Budete-li si préat, provadi se vypocet stredni X

hodnoty z vice obrobkdu, vice volani méficiho

cyklu.
Predpoklad

Méfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu
se svymi korek&nimi parametry.

Typ nastroje, nejlépe: 710
PFi pouziti tohoto cyklu na soustruhu:
nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

PFi kalibraci sondy musela byt pouzita funkce "Zjisténi
aktivniho praméru kulicky sondy". Kalibrace s doda-
tecnym "Zjisténim polohové odchylky" obrobkové
meéfici sondy zlepSuje pfesnost méreni.

Pozor

Presné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla pro-

vedena kalibrace sondy za danych méficich podmi-

nek, tzn. pracovni rovina, smerové nastaveni viete-

na v roviné a méfici rychlost jsou pfi kalibraci a mé-

feni stejné. Odchylky mohou mit za nésledek zvyse-
ni chyby méreni.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska 5

5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym

Postup

Zadani pozadovanych hodnot:

Pozadovana hodnota primeéru, pfip. Sifky se zadavéa

pomoci proménné
_SETVAL.

Pozadovana hodnota pro stfed diry nebo hfidele,
pfip. pro méfici stfed u drazky a zebra se zadava
pomoci parametri:

_CPA pro abscisu

_CPO pro ordinatu

Mérici osy
Méfici osy nejsou udavany. V zavislosti na uhlu se
zpravidla na méfeni podileji obé osy v roviné.

Poloha pted volanim méficiho cyklu

U vSech variant méfeni je zapotfebi najet méfici
sondou v aplikété (osa nastroje) na pozadovanou
meérici vysku v blizkosti prvniho méficiho bodu P1.
Od této posice musi byt mozno pomoci linearni in-
terpolace bez kolize najet na pomocny bod P1' a
odtud na prvni méfici bod P1.

Doporuc¢end vzdalenost ke kontufe: >_FA.

Postup v pfipadé diry, hiidele

Na jednotlivé pomocné pozice méficich bodl se
najizdi po kruhové draze (G2, G3). Vzdalenost ku-
licky méfici sondy (obvod kuli¢ky) k dife, pfip. ke
hfideli, pfitom ¢&ini _FA. Smér posuvu G2 nebo G3
pFitom vyplyva ze znaménka u parametru _INCA:
G3 odpovida kladnému ahlu.

Rychlost pohybu po kruhové draze je naprogramo-
vana parametrem _RF.

Postup v ptipadé drazky
Méfici sonda se nachéazi v drdzce a pohybuje se po

Sikmé pfimce, jejiz dhel odpovida parametru _STA1

a ktera prochazi bodem _CPA, _CPO, od jednoho

meficiho bodu ke druhému ve zvolené meéfici vysce.

Vychozi body na pfikladu zebra

Y A
(ordinata) '

SETvAL

L

(abscisa) X

_@é

priklad: G17

Pocatecni pozice pfi volani cyklu: v dife, drazce
— na zvolené méfici vySce

Z 5 (aplikata)

priklad: G17,
_CBIT[14]=0
pocate¢ni
pozice
o oxrn WA
meéfici vySka //
w | (abscisa) X

Priklad: dira v roviné G17,
méreni ve tfech bodech se _STA1,
_INCA>0

pocate¢ni
bod
(pfiklad

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5 5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym 5

Postup v ptipadé zebra
Pokud byla zvolena varianta pro méreni zebra Objizdéni zebra: méfici vyska plus _ID
_MVAR=4, MVAR=104,
je nutné kvuli jeho prejizdéni zadat jesté dodatecny Z,
parametr _ID.
_ID udéava vzdalenost (se znaménkem) od méfici vyaky. Pesn fiem
Pozor
Pokud je nastaveno _CBIT[14]=0, vztahuje se délka
1 (L1) méfici sondy na stied kulicky. Radius R ve L
sméru délky tedy neni viibec bran v Gvahu a je tfeba Vﬁ
jej pricist k _ID!

\ (aplikata)

Na meéfici bod P2 se najizdi pfes bod P2' po Sikmé
pFimce, jejiz sklon odpovida Uhlu _STAL a ktera
prochazi bodem _CPA, CPO. prkiadiCT7
body P1' a P2' jsou oba vzdaleny od kontury o vzda-
lenost _FA (pohyb po draze).

Poloha p¥i ukon€eni méficiho cyklu

Po skonéeni méfici operace se méfici sonda (obvod
kuli€ky) nachazi ve vzdalenosti _FA (pohyb po draze)
od posledniho méficiho bodu (pozadovana hodnota) v

SR v P2
mé&fici vysce.
pozice na konci cyklu

Pozor

Rozmezi poloh stfedu, pfip. priméru, nebo Sirky
drazky/zebra musi u vSech obrobkd, které se maji
meéfit, lezet v rdmci absolutni hodnoty parametru
_FA.

Jinak hrozi nebezpeci kolize nebo méfeni nebude
mozné vabec uskutecnit!

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym

Méreni a korekce nastroje

Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni
_MVAR=1..4

je mozné pod urcitym Uhlem méfit konturové prvky,

jako jsou dira, hfidel, Zzebro a drazka.

Kromeé toho je mozné automaticky uskutecrovat
automatickou korekci parametrd nastroje. Tento
nastroj je tfeba zadat do parametru _TNUM, pfip.
_TNAME. D-€islo a druh korekce jsou stanoveny
kodem v proménné _KNUM.

Od SW 6.3 méficich cykl je mozné pracovat s roz-
Sifenymi korekcemi néstroje. Specifikaci DL-Cisla v
parametru _DLNUM je mozné meénit korekeni para-
metry nastroje z urcitého nastrojového prostiedi
_TENV, ale také souctové a sefizovaci korekce.

Pokud budete potfebovat podrobné informace o
parametrech:
viz kapitola 2.3.

Empirické a stfedni hodnoty

Empiricka hodnota v datovém poli _EV[ ] ulozena v
datovém modulu GUD5 maze byt i se svym znamén-
kem po skon¢eni méfeni zahrnuta do vysledku.

Pokud chcete, provadi se také vypocet stfedni hodnoty
z vice kusu (datové pole _MV[ ]) a kontrola toleranénich

mezi.

Obé se aktivuje pomoci parametru _EVNUM (viz kapi-

tola 2.3).

o)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04
5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hfidele/drazky/zebra pod urcitym 5

Parametry
_MVAR 1 Méreni diry s korekci nastroje
2 Méfeni hfidele s korekci nastroje
3 Méfeni drézky s korekci nastroje
4 Mérfeni zebra s korekci nastroje
_SETVAL  REAL, >0 PoZzadovana hodnota priméru, Sitky (podle vykresu)
_CPA REAL Stfed v abscise
(vztazeno na pocéatek soufadné soustavy obrobku)
_CPO REAL Stred v ordinaté
(vztazeno na pocéatek soufadné soustavy obrobku)
_STAl -360 az Pocate¢ni thel

+360 stupnu

_ID REAL Inkrementalni hodnota pozvednuti v aplikaté se znaménkem
(jen pfi méfeni zebra, pozvednuti kvuli pfejeti na druhou stranu)
_INCA -360 az Uhlovy krok (jen pfi méFeni diry, pFip. hfidele)
+360 stupfiti smysluplné hodnoty pfi méfeni ve 3 bodech: -120 ... + 120 stupni
smysluplné hodnoty pfi méfeni ve 4 bodech: -90 ... + 90 stuprid
_RF REAL, >0 Posuv pfi kruhové interpolaci (mm/min)
(jen pfi méfeni diry, pfip. hfidele)
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce nastroje
>0: s automatickou korekci nastroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)
_TNUM INT, 30 Cislo nastroje pro automatickou korekci parametrt nastroje
_TNAME STRING[32] Nazev nastroje pro automatickou korekci parametrt nastroje
(alternativa k _TNUM, kdyz je aktivni sprava nastrojl)
_DLNUM INT, 30 DL-¢islo pro souctovou a sefizovaci korekci
(od verze 6.3 SW méficich cykld)
_TENV STRING[32] N&azev néstrojového prostfedi pro automatickou korekci parametrt

nastroje (od verze 6.3 SW meéficich cykla)

Kromeé toho plati doplfikové parametry
_VMS, _CORA, _TZL, _TMV, _TUL, _TLL,
_TDIF, _TSA, _FA, PRNUM, _EVNUM, _NMSP

a_K.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Parametr _CORA ma vyznam jen u jednosmeérné

sondy.

Zbyvajicim parametrdm je zapotiebi dosadit para-
metry, i kdyz je _KNUM=0, protoze se vztahuji k

obrobku.

Pomoci _TSA je zde monitorovéana diference prime-
ru, prip. sirky.
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10.04

Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym

Priklad programovani

Méreni diry pomoci cyklu CYCLE979

U obrobku se m4 pfezkoumat rozmeérova spravnost
kruhového prvku v roviné G17 (pulkruh, konturovy
prvek "Dira"). Obrabéni bylo provedeno frézou T20,
D1.

Pokud odchylka v absolutni hodnoté ¢ini > 0,01 mm od
pozadovaného priméru _SETVAL = 130 mm,
ma se automaticky provést korekce opotfebeni radiusu
tohoto nastroje. Pfedpokladd se mozna odchylka 1 mm.
Aby bylo dosazeno minimalni méfici drahy ke konture
1 mm, je naprogramovana mefici drdha
_FA =1+1=2 mm (max. celkovi mé&fici
draha = 4 mm).
Stfed kruhového prvku ma lezet na pozici:
X=180 mm, Y=0 mm (_CPA, _CPO).
PFi méfeni mé byt zjiSténa poloha 3 bodd v méfici vysce
Z=20 mm, pocatecni Uhel je 15° a Ghlovy krok 80°.
Pohyb mezi body se uskute¢nuje po kruhové draze
s posuvem _RF= 900 mm/min.

PFi vypoctu korekce se m4 zohlednovat také empirické
hodnota z paméti _EV[19]. Do vypoctu se ma zahrnout
také stfedni hodnota _MV[19] a jeji vypocet.

Tyto korekéni parametry maji tedy vliv na vyrobu nésle-
dujicich obrobku nebo pfi eventualnim dopracovani.

Upnuti obrobku:
Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVX, NVy, ...

Jako meéfici sonda se ma pouzit obrobkova méfici son-
da 1, nasazena jako nastroj

T20, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové pole
pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]

Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do T9,
D1 zadat nasleduijici:

Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

Y1 A

Kruhovy prvek — méreni pulkruhu

pozadovandl
kontura

o)

priklad: G17

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

10.04
5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hfidele/drazky/zebra pod urcitym 5

Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici
sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan.

% N_BOHRUNG_SEGMENT_MPF

N10 G54 G17 G90 T9 D1

;volba posunuti po¢atku, méfici sonda
;jako nastroj

N20 M6

;vymeéna méfici sondy, aktivovani
;korekénich parametrd nastroje

N30 GO X210 Y-20

;najizdéni meéfici sondou v roviné X/Y
;do blizkosti P1

N40 Z20

;najizdéni méfici sondou na méfici vysku

N50 _CHBIT[4]=1

;S vypoctem stfedni 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

;dosazeni parametrd pro méfici cyklus
;méfeni méfici sondou 1 ve tfech bodech

N70 CYCLE979

;vyvolani méficiho cyklu pro méfeni diry
;v roviné X/Y

N80 GO Z160

;vyjizdéni osou Z nahoru

N100 M2

;konec programu

Vysvétleni

Diference mezi skute€nou a pozadovanou hodnotou
prafezu, upravena o empirickou hodnotu z paméti

empirickych hodnot _EV[19] se porovnava s toleranc-

nim parametrem.

Pokud €ini vice nez 1 mm (_TSA), aktivuje se alarm
"Naruseni bezpec¢né oblasti" a ve zpracovani pro-

gramu nebude mozné pokracovat.

Pokud €ini vice nez 0,06 mm (_TDIF), zAdn& korekce

se neuskute¢ni a aktivuje se alarm "Pfekroceni pfi-
pustné diference rozméru". Program vSak bude po-

kradovat.

PFi prekroceni 0 0,03 mm (_TUL/_TLL) se provadi

stoprocentni korekce radiusu nastroje T20, D1 o tuto

diferenci/2. Aktivuje se alarm "Pfekroceni rozméru",
pfip. "Nedosazeni rozméru", zpracovani programu

vSak bude pokracovat.

PFi pfekroceni hodnoty 0.02 mm (_TMV) se pro-
vadi stoprocentni korekce radiusu nastroje T20,
D1 o tuto diferenci/2.
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska
5 5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym 5

Pokud €ini tato hodnota méné nez 0,02 mm (_TMV),
na zaklade udaje z paméti stfednich hodnot _MV[19]
a vahového faktoru _K=3 se vypocitavé stredni
hodnota (jen pfi _CHBIT[4]=1! s paméti stfedni
hodnoty).

- Je-li vypoctena stfedni hodnota > 0,01 (TZL),
jako snizen& korekce radiusu nastroje T20, D1
se pouzije stfedni hodnota/2 a stfedni hodnota
v _MV[19] bude vymazana.

- Je-li stfedni hodnota < 0,01 (_TZL), zadn& ko-
rekce radiusu nastroje T20, D1 se neprovadi,

v pfipadé aktivniho vypoctu stfedni hodnoty
(_CHBIT[4]=1) se udaj ale uklada do paméti
stfedni hodnoty _MV[19].

Vysledky se ukladaji do vysledkového pole OVR][].

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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5.6.3

Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

10.04
5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hfidele/drazky/zebra pod urcitym 5

Méreni a zjist'ovani posunuti poéatku
Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni
_MVAR=10x

je mozné provadét méreni diry, hfidele, drazky, zebra

nebo pravouhelniku pod uréitym dhlem k ose. Kromé

toho je mozno zjiStovat posunuti pocatku pfislusného

obrobku a provést potfebnou korekci. Eventualné

existujici otoceni obrobku zlUstavéa zachovano beze

zmeény.

Uhlovou polohu nelze v tomto cyklu zjistit.

Korekce posunuti pocatku se provadi tak, ze skutecny

stfed (poloha stfedu na stroji, napf.: MPyx;, MPy,) za-

ujme pozadovanou polohu v soufadném systému

obrobku pfi pouziti korigovaného posunuti pocatku

(framu).

V kterémkoli framu z fetézce mize byt aktivovano

zrcadlové prevraceni.

Faktory zmény méfitka se vyskytovat nesmi.

Posunuti poc¢atku, jehoz se m4 korekce tykat, je sta-
noveno kédem v proménné _KNUM > 0.

Stanoveni a korekce posunuti poatku mohou byt
provadény rdznymi metodami, napf. riznymi nastavi-
telnymi framy, rdznymi zékladnimi framy, systémovy-
mi framy, v jemném nebo hrubém posunuti atd.

Pokud budete potfebovat podrobné tdaje pro specifi-
kaci parametru _KNUM pro posunuti po¢atku: viz
kapitola 2.3.

Pro vSechny varianty méreni se zjiStovanim po-

sunuti po€atku v cyklu CYCLE979 plati:

Korekci posunuti poc¢atku urcuji diference mezi poza-

dovanou hodnotou (_CPA a _CPO) a cyklem zjiste-

nou skute¢nou hodnotou stredu.

Tato hodnota je zde monitorovana pomoci parametru
TSA.

Y1

[

\ Princip zjiStovani a korekce posunuti
pocatku

priklad: G17 R ". predpok

dira

H
MP-sku‘L,.yl-..,_\ v

MPy 1

Ny
- novy

e

ey

Xskut. X nast.

L. soufadny systém
pro méfeni

|
NVx - nowy MPX] X1
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Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym

o)

Parametry
_MVAR 101 Zjistovani posunuti po¢atku v dife s korekci posunuti pocatku
102 Zjistovani posunuti pocatku na hfideli s korekci posunuti po¢atku
103 Zjistovani posunuti pocatku v drézce s korekci posunuti poc¢atku
104 Zjistovani posunuti pocatku na zebru s korekci posunuti pocatku
_SETVAL  REAL, >0 PoZzadovana hodnota priméru, Sitky (podle vykresu)
_CPA REAL Stfed v abscise
(vztazeno na pocéatek soufadné soustavy obrobku)
_CPO REAL Stied v ordinaté
(vztazeno na pocéatek soufadné soustavy obrobku)
_STAl -360 az Pocatec¢ni uhel

+360 stupfd

_ID REAL Inkrementalni hodnota pozvednuti v aplikaté se znaménkem
(jen pfi méfeni zebra, pozvednuti kvuli pfejeti na druhou stranu)
_INCA -360 az Uhlovy krok (jen pfi méFeni diry, pFip. hfidele)
+360 stupfiti smysluplné hodnoty pfi méfeni ve 3 bodech: -120 ... + 120 stupn
smysluplné hodnoty pfi méfeni ve 4 bodech: -90 ... + 90 stuprid
_RF REAL, >0 Posuv pfi kruhové interpolaci (mm/min)
(jen pfi méfeni diry, pfip. hfidele)
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce posunuti pocatku

>0: s automatickou korekci posunuti pocatku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)

Kromeé toho plati doplfikové parametry

_VMS, _CORA, _TSA, _FA, _PRNUM a _NMSP
Viz kapitola 2.2 a 2.3.
Parametr _CORA ma vyznam jen u jednosmeérné

sondy.

Pomoci parametru _TSA je zde monitorovana
diference stfedu.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

10.04
5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hfidele/drazky/zebra pod urcitym 5

Priklad programovani

Méreni drazky a zjiStovani posunuti poéatku
pomoci cyklu CYCLE979

U obrobku ma byt zméfena Sitka drazky v roviné
G17 a v méfici vysce Z = 40 mm. Drazka lezi se
svou Sifkou pod thlem 70° k ose X (_STAL).

Zjistény stfed drazky na méfici drdze se ma promit-
nout do korigovaného soufadného systému obrobku
s parametry

X=180 mm, Y=0 mm (_CPA, _CPO).
PFi méfeni zjisténé odchylka oproti zvolenému posunuti
pocatku ma byt automaticky eliminovéana prostfednic-
tvim aditivni korekce posunuti pocatku v G55.
Také méfeni probiha s G55.

Jako maximalni myslitelna odchylka stfedu drazky se
bere 1 mm. Zadavana délka méfici drahy tedy Cini
_FA=2 mm (max. celkova méfici dréha = 4 mm) a zaru-
Cuje tedy, ze k okraji drazky stale jesté existuje mini-
malni méfici dréha 1 mm.

Jako pfipustna je odchylka stfedu drazky < 0,8 mm
v absolutni hodnoté. Tato hodnota je monitorovana
pomoci _TSA.

Upnuti obrobku:
Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G55:
NVX, NVy, ... (hodnota pfed korekci)

Méreni drazky a korekce posunuti pocatku

v M
skute¢na drazka
= predpokl.
5 drazka
skut. - _ - }
nast. —. _
skut. stfed
vY _CPO
A
Y1
Wkor.
b
NVx e
w _CPA
skutec¢ny stfed v ose X

v

X1
NWx

% N_VERSCHIEBUNG_NUT_MPF

N10 G55 G17 G90 T9 D1

;volba posunuti po¢atku, méfici sonda
;jako nastroj

N20 M6

;vymeéna méfici sondy, aktivovani
;korekénich parametrd nastroje

N30 GO X150 Y130

;najizdéni méfici sondou v roviné X/Y na
;pozadovany stfed drazky

N40 z40

;najizdéni méfici sondou na méfici vysku

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

;dosazeni parametrd pro méfici cyklus

N70 CYCLE979

;vyvolani méficiho cyklu pro zjisténi
;posunuti pocéatku

N80 GO 7160 ;vyjizdéni osou Z nahoru

N90 G55 ;opétovné aktivovani posunuti po¢atku G55
;Tim se zmény stavaji platnymi!

N100 M2 ;konec programu
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska
5 5.6 CYCLE979 Obrobek: Méreni diry/hridele/drazky/zebra pod uréitym 5

E Vysvétleni

Uskutecnuje se automaticka korekce v G55, posu-
nuti v osach X a Y o zjisténou diferenci mezi poza-
dovanou a skute¢nou polohou stfedu drazky, pokud
je tato hodnota mensi nez 1 mm (_TSA) v obou
oséch. Jinak se aktivuje alarm "Naruseni bezpec-
nostni oblasti" a ve zpracovani programu uz nebude
mozné dale pokracovat. Zpracovani musi byt pferu-
Seno stisknutim NC-RESET.

V bloku N90 je korigované posunuti poc¢atku aktivo-
vano.

Vysledky se ukladaji do vysledkového pole OVR][].

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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- M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5 5.7 CYCLE998 Obrobek: Méreni Uhlu a zjiStovani posunuti poéatku 5

5.7  CYCLE998 Obrobek: Méfeni uhlu a zjiStovani posunuti poééatku

== Programovéani
. -
Y
=T CYCLE998
G Funkce M&Feni 1 Ghlu
Pomoci tohoto méficiho cyklu mohou byt zjistovany Pfiklad:  rotacnf st@ljal;(?fsa C.
plochy na obrobku v Ghlové poloze. Je mozné jej vztah- menetrovina
nout na upnuti obrobku a provadét odpovidajici korekce — ~——
posunuti pocatku v ahlové poloze. — -_—
S méfenim jednoho dhlu: \ f e |
. Ly , « , — »:
- Pokud je obrobek v roviné upnuty pootoceny: \ LY |
- . v Ve ~ .
Uhlova korekce se uskute€iuje v rotacni sloZzce ge-| ———— (E—

ometrické osy, ktera je kolméa k méfici roviné. Li_-—\——-——jf I"
V pfipadé obrobku na rota¢nim stole: ’
Uhlova korekce se uskuteéﬁuje aditivné v trans Y[ | m— .

la¢ni slozce kruhové osy (osa stolu).
X
S méfenim dvou uhl:
U obrobku s prostorové zeSikmenou rovinou:
Uhlové korekce se uskuteériuji v rotaénich sloz-
kach geometrickych os.

Méreni 2 Uhld

(méreni naklonéné roviny v prostoru)

PFi korekci uhlové polohy se berou v Gvahu pozado- Priklad: G17
vané hodnoty Uhli v zadaném framu (posunuti po-
¢atku).

Upozornéni:

Pomoci tohoto cyklu je mozné zjistovat a provadét ko-
rekce pouze rotaénich slozek framu (vyjma rotacniho
stolu). Aby korekce posunuti po¢atku (frame) byla Gpl-
n4, je potom nutné pomoci dalSiho méficiho cyklu
(napf. CYCLE977 nebo CYCLE978) urcit velikost
translacnich slozek.

Do vysledku mize byt zapocitavana empirickd hodnota
_EV[] ulozena v datovém modulu GUDS5, v zavislosti na
svém znaménku. Tato operace se aktivuje pomoci pa-
rametru _EVNUM (viz kapitola 2.3).

Speciélni varianta méfeni umoznuje uskutecnovat je
jako diferenéni méfeni pomoci os v roviné. Specialni
procedura tohoto méfeni umoznuje pouziti vicesmérové
meéfici sondy, u niz nebyla provedena kalibrace.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

10.04
5.7 CYCLE998 Obrobek: Méreni thlu a zjiStovani posunuti po€atku

E Pouzitelné typy obrobkovych méficich sond
Vicesmérova méfici sonda (_PRNUM=xy)

Jednosménna, dvousmérna méfici sonda
(_PRNUM=1xy)

Pozor

U jednosmérné nebo dvousmérné méfici sondy
musi byt provedena kalibrace! Pomoci této méfici
sondy neni diferenéni méfeni mozné!

Predpoklady pro diferenéni méreni
Orientace vietena (pomoci pfikazu SPOS) pro-
stfednictvim NC
Dvousmeérné/vicesmérovi méfici sonda
Méfici sonda ve vietenu mize byt nastavena do
libovolné polohy v rozsahu 0...360 stupfit (minimal-
né kazdych 90°).

Maximalni méfici thel
Meéfici cyklus je schopen zméfit maximélné jeden
thel o hodnoté -45 ...+45 stupnd.

E Varianty méreni

Méfici cyklus CYCLE998 umoznuje nésledujici varianty
meéfeni, které jsou specifikovany pomoci
parametru _MVAR.

Hodnota  Varianta méreni
105 Méfeni uhlu a zjistovani posunuti pocatku,
polohovani mezi jednotlivymi méficimi body pod dhlem
1105 Mérfeni uhlu s diferenénim méfenim a zjiStovani posunuti pocatku,
polohovani mezi jednotlivymi méficimi body pod dhlem
100105 Méfeni uhlu a zjistovani posunuti pocatku,
polohovani mezi jednotlivymi méficimi body rovnobézné s osami v ose posuvu
106 Mérfeni dvou Uhll a zjiStovani posunuti pocatku,
polohovani mezi jednotlivymi méficimi body pod uhlem v urcité vysce
100106 Mérfeni dvou uhll a zjiStovani posunuti pocatku,

polohovani mezi jednotlivymi méficimi body rovnobézné s osami v urcité vysce

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5 5.7 CYCLE998 Obrobek: Méreni Uhlu a zjiStovani posunuti poéatku 5

Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE998 vraci v datovém modulu
GUDS jako vysledky nasledujici hodnoty:

_OVR[0] REAL

Pozadovana (pfedpokladana) hodnota Ghlu nebo
Pozadovana hodnota Uhlu mezi plochou obrobku a 1. osou v roviné
(abscisou) aktivniho soufadného systému obrobku®

_OVR[1]” REAL

Pozadovana hodnota Uhlu mezi plochou obrobku a 2. osou v roviné
(ordinatou) aktivniho soufadného systému obrobku

_OVR[4] REAL

Skute€na hodnota Uhlu nebo
Skute€na hodnota Uhlu mezi plochou obrobku a 1. osou v roviné
(abscisou) aktivniho soufadného systému obrobku®

_OVR[5]Y REAL

Skute€na hodnota Uhlu mezi plochou obrobku a 2. osou v roviné
(ordinatou) aktivniho soufadného systému obrobku

_OVR[16] REAL

Diference Ghlu nebo

diference Ghlu okolo 1. osy v roving"

_OVR[17]Y REAL

Diference uhlu okolo 2. osy v roviné

_OVR[20] REAL

Hodnota Ghlové korekce

_OVR[21]Y REAL

Hodnota Uhlové korekce okolo 1. osy v roviné

_OVR[22]Y REAL

Hodnota Uhlové korekce okolo 2. osy v roviné

_OVR[23]Y REAL

Hodnota Uhlové korekce okolo 3. osy v roviné

_OVR[28] REAL

Bezpecnostni oblast

_OVR[30] REAL

Empiricka hodnota

_ovi|o] INTEGER  Cislo posunuti po¢atku

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_ovi[g] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovi[7] INTEGER  Cislo paméti empirické hodnoty
_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu

—ovI[11]" INTEGER

Stavové informace o pozadavku na korekci

ﬂ 1) Jen u méfici varianty _ MVAR=x00106
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5.7 CYCLE998 Obrobek: Méreni Uhlu a zjiStovani posunuti poéatku

Méreni jednoho uhlu

Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni
_MVAR=x0x105

muze byt zjisténa dhlova poloha plochy v roviné

soufadného systému obrobku.

Odtud pak maze byt stanovena rotacni slozka posu-

nuti po¢atku (framu) pfislusného obrobku v roviné a

muze byt aktivovana odpovidajici korekce.

Korekce oto€eni se provadi tak, ze pfi pouziti kori-

govaného posunuti poc¢atku (framu) zaujme skute¢-

néa poloha plochy (skute¢na hodnota) pozadovany

uhel (_STAL) v soufadném systému obrobku.

Posunuti po¢€atku, jehoz se mé korekce tykat, je
stanoveno kédem v proménné _KNUM > 0.
Stanoveni a korekce posunuti poatku mohou byt
provadény rdznymi metodami, napf. riznymi nasta-
vitelnymi framy, rdznymi zakladnimi framy a systé-
movymi framy.

Pokud je _KNUM=0, korekce posunuti po¢atku se
neprovadi.

Pokud budete potfebovat podrobné tdaje pro speci-
fikaci parametru _KNUM pro posunuti po¢atku: viz
kapitola 2.3.

Vedle _KNUM je zapotfebi pro stanoveni druhu
korekce kromé dhlu zadat jesté udaj v parametru
_RA:

_RA=0: Korekce otoc¢eni okolo 3. osy, které
neni obsazeno v _MA (ani méfici osa,
ani osa posuvu)

_RA>0: Cislo kanalové osy oto&ného stolu.

Uhlové korekce se uskuteériuje

v translacni sloZce kanalové osy _RA.

Y1 A

Korekce Uhlu, jestlize se _RA=0

souradny systém
béhem méreni

= ™

Uhlova korekce
okolo osy Z

souradny
systém po
korekci

P |

wCOe @

>

o
ﬁ priklad: G17, méfici osa Y, osa posuvu X

otaceni okolo osy Z, _STA1=0

priklad:

Korekce Uhlu, je-li _RA>0:
v posunuti kruhové osy

rota¢ni stul jako osa C, G17
meéfeni v ose Y, osa posuvu X

Uhel v ose C

-

FE — |

f_/-l
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Parametry

Pfi méreni 1 dhlu:

_MVAR 105 MéFeni thlu a zjistovani posunuti po¢atku, polohovani mezi
jednotlivymi méficimi body pod hlem
1105 Mérfeni uhlu s diferenénim méfenim a zjiStovani posunuti po-
¢atku, polohovani mezi jednotlivymi méficimi body pod dhlem
100105 Mé&Feni dhlu a zjistovani posunuti po¢atku, polohovani mezi
jednotlivymi méficimi body rovnobézné s osami v ose posuvu
_SETVAL  REAL, >0 Pozadovana hodnota (poloha osy) v méficim bodé 1 v méfici
ose (jen kdyz je _MVAR=105 a _MVAR=1105)
_STAl REAL, Pozadovana hodnota thlu
-45 az +45 stupnu
_MA 201 Mérici osa: 1 (abscisa), osa posuvu: 2 (ordinata)
102 Méfici osa: 2 (ordinata), osa posuvu: 1 (abscisa)
301 Méfici osa: 1 (abscisa), osa posuvu: 3 (aplikata)
302 Méfici osa: 2 (ordinata), osa posuvu: 1 (aplikata)
203 Méfici osa: 3 (aplikata), osa posuvu: 2 (ordinata)
103 Méfici osa: 3 (aplikata), osa posuvu: 1 (abscisa)
_ID REAL, >0 Vzdalenost mezi méficimi body P1 a P2 v ose posuvu
_RA 0 Korekce pootoceni v ose, kter& neni obsazena v _MA
>0 Cislo kanalové osy otoéného stolu.
Uhlova korekce se uskuteériuje v translaéni slozce kanalové
osy s danym c¢islem (kruhové& osa).
_MD INT, Onebo 1 0: kladny smér méreni
1: zaporny smér mefeni
(jen u variant s najizdénim do pomocnych poloh rovnobézné s
osou _MVAR=10x10x)
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce posunuti pocatku

>0: s automatickou korekci posunuti pocatku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)

? Krome toho plati doplrikové

parametry

_VMS, CORA, TSA, FA,
_PRNUM, EVNUM a

NMSP

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Pozor

Parametr _CORA ma vyznam jen u jednosmeérné sondy.
Pomoci parametru _TSA je monitorovana diference thlu a pfi
najizdéni do pomocnych poloh pod hlem se tato hodnota pfici-
ta ke _STAL. Jednotkami pro _TSA jsou v tomto pfipadé stup-
né!

PFesné stanoveni Uhlu vyzaduje minimalné v méficich
bodech odpovidajici jakost povrchu. Vzdalenost mezi
meéficimi body je zapotfebi volit co mozno nejvétsi.
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Postup
J RdGzné méfici osy a osy posuvu,

M&Fici osa _MA v14 vzdalenost _ID

V tomto cyklu se pomoci parametru _MA neudava . méicf osa X
jen méfici osa, ale také osa posuvu. Osou posuvuije | | L —" Jlg. @

2. 0sa v méfici roviné. V pfipadé polohovéani rovno-
bézné s osou se v této ose najizdi na pomocnou

i
polohu pro méfici bod 2, pfi polohovani pod dhlem by o
se pohybuji obé osy. Jako méfici osa nebo osa po- ! _
suvu maze byt zadana i aplikata. méfici 0sa Y | X
M pfiklad: G17, osy v roviné X.Fl

Vzdalenost mezi méficim bodem 1 a méficim
bodem 2 v ose posuvu: _ID “ Meéfici osy a osy posuvu, vzdalenost _ID
Pomoci parametru _ID je definovana vzdalenost v z
ose posuvu mezi body P1 a P2. _ID mGze nabyvat
jediné kladnych hodnot. Pfed zah4jenim cyklu je
proto zapotfebi odpovidajicim zpasobem zvolit bod
P1 na ose posuvu.

méfici osa Z mé&Fici osa X

Pozadovany Uhel _STA1l X
Pomoci parametru _MA je mozné zvolit kteroukoli ze -@ — — >
3 méficich rovin. Pozadovany Ghel _STA1 se proto M pridac: G117, s aplictod X1
vztahuje na kladny smér osy posuvu a ve sméru A Pro thel _STAL je referen¢ni osa
hodinovych rugicek je jeho hodnota zaporna, proti Y1 Ples ] STA1

sméru hodinovych rugiéek kladna. Y SR S
Pozadovany thel STA1 udava pozadovanouhod- | | ] °“U| = =
notu Uhlu mezi hranou a kladnym smérem osy po- E
suvu. Je-li_STA1=0, po aktivovani korekcejehrana | |  \| = &y @ '
nastavena rovnobézné s osou posuvu. W

U variant méfeni "Polohovani pod ahlem" =k MAT07 L )'E‘
(_MVAR=00x105) se Ghel STA1 pouziva také pfi -?"Sa psowx @& @ R
najizdéni. Do vypoétu thlu pro polohovani vstupuje M prikad: G17 X1

také _TSA. _STAL by se proto mél od zméfeného
ahlu lisit jen nepatrné.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Postup v pfipadé _MVAR=00x105: Najizdéni na po-
mocné polohy pod Uhlem

Poloha pted volanim méficiho cyklu

Méfici sondou je potfeba najet naproti méfené plose tak, Najizdéni do pomocnych poloh pod
aby bylo pfi posuvu s uvedenou méfici osou _MA ve yq }Ghlem 4 skutetné paloha
ODrobku

sméru pozadované hodnoty _SETVAL dosazeno méfi-
ciho bodu 1 na plose.
Doporucend vzdalenost k _SETVAL: >_FA.
Méfici operace s méficim posuvem pak zacina ve _SETVAL P2
‘%’_ﬂ_ﬂ-—"'ﬂi
W

vzdalenosti_FA pred SETVAL. < R
" STAI=0

(g —y
pomocné polohy

Odchylka polohy od pozadované hodnoty nesmi byt v L

absolutni hodnoté vétsi nez méfici draha _FA. Jinak M| prikiad: G1L7, MA=102, méficf osa ¥, xq
vz . vy . . 0sa posuvu

se zadné méreni neuskutecni.

Ve druhé z obou os zlstava zachovana poloha na
zacCatku cyklu pro méfeni v méficim bodé 1.

Najizdéni na pomocné polohy pod thlem

Na pocatecni bod pro méfeni 2 se najizdi pod uhlem.
Uhel se sklada z hodnot uloZenych v parametrech _STA1
a _TSA. _TDA obsahuje hodnotu pro pfipustnou thlovou
odchylku a sméfuje od pozadované hodnoty.

Postup v pfipadé _MVAR=10x105:
Najizdéni do pomocnych poloh rovnobézné s osou

Najizdéni do pomocnych poloh rovnobézné s osou

Poloha pted volanim méficiho cyklu v1} y skuteéna poloha
Méfici sondou je potfeba najet naproti méfené plose TRk
tak, aby bylo pfi posuvu s uvedenou méfici osou _MA Kladny smér
ve sméru méfeni _MD bylo dosaZeno obou méficich i
bodu na plose v ramci P2

celkové méficidraze: 2. FA vmm ﬁl . 5‘:12 LR
Jinak se méFeni neuskute&ni nebo bude nedpiné. pocétetni posice O neivzdalendjsi pocat. poice
Ve druhé z obou os zUstava zachovéana poloha na lﬁpﬁk'a": sz;)gi”uﬁilx"?ﬁéié‘ osaY,

zacCatku cyklu pro méfeni v méficim bodé 1.

Na pocatecni bod pro méfeni 2 se najizdi rovhobézné
S 0Sou ve smeéru osy posuvu. Na méfici bod 2 se méfi-
ci osou rovnéz najizdi ve sméru _MD.
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Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po skonéeni méfici operace se méfici sonda nachazi
v misté posledniho méficiho bodu ve vzdalenosti _FA
od méfici plochy.

Pozor

Presné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla prove-
dena kalibrace sondy za danych méficich podminek,
tzn. pracovni rovina, smérové nastaveni vietena v rovi-
né a méfici rychlost jsou pfi kalibraci a méfeni stejné.
Odchylky mohou mit za nésledek zvyseni chyby mére-
ni.

Predpoklad
Méfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu se
svymi korekénimi parametry.

Typ nastroje, nejlépe: 710
PFi pouziti tohoto cyklu na soustruhu:
nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

Specialni postup pfi diferenénim méreni

P¥i diferenénim méfeni je méfici bod 1 snimén dva-

krat:

1. S vfetenem oto¢enym o 180 stuprid oproti pozici
na zacatku cyklu (otoceni méfici sondy o 180
stupna).

2. S polohou vietena, ktera platila na zacatku cyk-
lu.

Jako spinaci bod pro odpovidajici smeér osy je defino-
van radius nastroje sondy + R, pfip. —R.

Hodnoty se ukladaji do globalnich uzivatelskych dat
(GUDSG) v datovém poli pro pfislusnou obrobkovou me-
fici sondu _WP[ ].

U varianty méfeni _MVAR=1105

nemusi byt vicesmérové méfici sonda na zacatku cyk-
lu podrobena kalibraci.

Tato méfici varianta s diferenénim mérenim ma smysl
jen pro méfici osy _MA=x01 nebo _MA=x02.

Pozor

V pripadé vysokych pozadavk( na pfesnost méfeni
se diferenéni méfeni nedoporucuje!

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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m Priklad programovani

Méreni 1 ihlu pomoci cyklu CYCLE998
Na kruhovém stole je upnuty pravothly obrobek (60 X  ["(hiova korekce na rotacnim stole (0sa C)

40 mm) v roviné G17. Ma byt polohové srovnan tak, T Gea Y, e e

aby jeho hrany byly rovhobézné s osami X a Y. Y1h YA ;‘,'?;La poloha
Zjisténa uhlovéa odchylka by méla byt automaticky ;
promitnuta jako aditivni korekce posunuti pocatku
kruhové osy. Jako maximalni mozna uhlovéa odchylka
se bere _TSA=5°. Mé&fici drdha je naprogramovéna
pomoci _FA=8 mm (max. celkovid méfici drdha = 16
mm). Méfici body by mély lezet 40 mm daleko od se-
be. Na pomocné polohy se mé& najizdét pod dhlem.

Otoény sttll je 4. osou v kanalu (osa C). ? sl A
| ' - ) ® _STA=I=G
pnuti obrobku: M NV X
Posunuti po¢atku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVx, NVy, NVz, NVc
Jako méfici sonda se ma pouzit obrobkova méfici
sonda 1, nasazena jako nastroj
T20, D1.
Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]
Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do
T9, D1 zadat nasledujici:
Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R = 3.000
Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici
sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci. Pozor pfi
najizdéni na danou polohu! Radius R je v délce L1
ignorovan.
%_N_WINKELMESSUNG_MPF
N10 G54 G17 G90 T9 D1 ;volba T-Cisla méfici sondy
N20 M6 ;vymeéna méfici sondy jako néstroje,
;aktivovani korekce
N30 GO CO ;nastaveni otocného stolu na pozici 0°
N40 X-20 Y-40 ;najizdéni meéfici sondou v roviné X/Y
;naproti méficimu bodu
N50 240 ;0sa Z na mefici vysku
N60 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 _EVNUM=0 ;dosazeni parametrd pro méfici cyklus
N61 MVAR=105 SETVAL=-18 MA=102 _|ID=40
_RA=4 KNUM=1_STA1=0_TSA=5_FA=8
N70 CYCLE998 ;méfici cyklus pro méfeni Uhlu

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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N80 GO Z160 ;vyjizdéni osou Z nahoru

N90 G54 CO ;opétovné aktivovani posunuti G54
;Tim se zmény stavaji platnymi!
;nastaveni otocného stolu do polohy 0°
;(hrana je nyni nélezité nasmérovana)

N100 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Méfeni se provadi ve sméru osy Y, pro posuv slouzi
osa X, najizdéni do pomocnych poloh pod uhlem.
Cyklus urCuje smér méfeni na zakladé skutecné
polohy v ose Y a z parametru _SETVAL.

Dale se uskutecruje automaticka korekce v G54 a
posunuti v ose C (4. kanalova osa) o zjistény uhel
(_STA1=0).

V bloku N90 se posunuti po¢atku G54 s korekci
aktivuje a osa C z této polohy najizdi na polohu nula
stupndl, ¢imz je diference posunuti po¢atku vyrovna-
na. Obrobek se potom nach&zi rovnobézné s osou.
Vysledky se ukladaji do vysledkového pole OVR][].

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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5.7.2 Meéreni dvou uhla

Funkce

Méfici varianty

_MVAR=106 u _MVAR=100106
se mohou pouzivat pro vypocet a naslednou korekci
uhlové polohy prostorové zeSikmené roviny na obrobku
pomoci mé&Feni 3 bodu. Uhly jsou vztazeny na otodeni
okolo os v aktivni roviné G17 az G19.
Jinak plati stejné pfedpoklady jako pfi jednoduchém
meéfeni uhld.
Dalsi informace jsou zapotfebi pro zadani pozadované
(pfedpokladané) hodnoty 2. thlu. Korekce posunuti
pocatku se uskutecriuje v rotacnich slozkach zadané
paméti posunuti pocatku (otd€eni soufadného systé-
mu).

Parametry

Pfi méreni 2 ahla:

_MVAR 106 Mérfeni dvou Uhll a zjiStovani posunuti pocatku,

najizdéni na pomocné polohy pod Ghlem
100106 Mérfeni dvou uhll a zjiStovani posunuti pocatku,

najizdéni do pomocnych poloh rovnobézné s osou

_SETVAL  REAL, >0 Pozadovana hodnota (poloha osy): O¢ekavana pozice na povrchu
obrobku ¢ méficim bodé P1 v aplikaté (jen v pfipadé _MVAR=106)

_STAl REAL PoZzadovana hodnota Uhlu okolo 1. osy v roviné

_INCA REAL Pozadovana hodnota Ghlu okolo 2. osy v roviné

_MD 0,1 0: kladny smér méreni

1: zaporny smér méfeni
(jen kdyz je _MVAR =100106)

_ID REAL, >0 Vzdalenost mezi méficimi body P1 a P2 v 1. ose v roviné (aplikata)

_SETV[0] REAL, >0 Vzdalenost mezi méficimi body P1 a P3 ve 2. ose v roviné (or-
dinata)

_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce posunuti pocatku

>0: s automatickou korekci posunuti pocatku

(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)
Kromeé toho plati doplrikové Parametr _CORA ma vyznam jen u jednosmérné sondy.

? parametry Pomoci parametru _TSA je monitorovana diference uhlu a pfi

_VMS, CORA, TSA, FA, najizdéni do pomocnych poloh pod dhlem se tato hodnota pfici-
_PRNUM, EVNUM a _NMSP ta ke _STAL. Jednotkami pro _TSA jsou v tomto pfipadé stup-
Viz kapitola 2.2 a 2.3. né!
Pozor
PFesné stanoveni Uhlu vyzaduje minimalné v méficich
bodech odpovidajici jakost povrchu. Vzdalenost mezi
meéficimi body je zapotfebi volit co mozno nejvétsi.
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Postup pfi méfeni 2 uhld

Poloha pted volanim méficiho cyklu

Pred volanim meéficiho cyklu je potfeba méfici son-
dou najet nad 1. méfici bod P1 v roviné a v aplikaté
na méfici hloubku. Méfici osou je vzdy aplikata.
Méfici bod P1 je potfeba v roviné zvolit tak, aby
parametry _ID a _SETV[0] mély dosazenu kladnou
hodnotu.

Postup pfi varianté "Najizdéni do pomocnych
poloh pod Uhlem" (MVAR=106):

Po uskute€¢néni méfeni v bodé P1 se najizdi do
polohy P2 v abscise a aplikaté (v pfipadé G17 v
oséch X a Z), pficemz se bere v ivahu thel _INCA a
maximalni odchylka ulozend v _TSA. Po dokonceni
meéfeni v bodé P2 nasleduje zpétny pohyb do bodu
P1 po stejné draze. Potom se z bodu P1 najizdi v
ordinaté a aplikaté (v pfipadé G17 v osach Y a Z) do
bodu P3, pficemz se bere v ivahu thel _STA1 a
maximalni odchylka uloZena v parametru _TSA. Pak
se zmeéfi bod P3.

Postup pfi varianté "Najizdéni do pomocnych
poloh rovnobézné s osami" (MVAR=100106):
Polohovéani z bodu P1 do bodu P2 se uskute€riuje v
abscise, z P1 do P3 v ordinaté.

PFi najizdéni z poc¢atecni pozice P1 v aplikaté (v
pfipadé G17 v ose Z) musi byt mozno bez kolize
najet na body P2 a P3.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po skonéeni méfici operace méfici sonda nachazi
nad 3. méficim bodem ve vzdalenosti _FA v aplikaté
(MVAR=106) nebo v pocatecni vysce (jestlize je
MVAR=100106).

Definice méficich bodu

Y bording
(ordinata) pfiklad: G17
P3
= )
E P1 P2
: © -
W D
= o (abscisa) X

Z4 (aplikata)

pozice v ose Z na zaéatku cyklu

u _INCA+_TSA

P2 MmvAR=108
C MVAR=100106

L_,~|

‘ .

(abscisa) X

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5.7 CYCLE998 Obrobek: Méreni Uhlu a zjiStovani posunuti poéatku 5

Priklad programovani 2

Méreni 2 Ghla pomoci cyklu CYCLE998

(stanoveni Sikmé roviny v prostoru) 7 H
L ; ; ; .. ; 4 (@plikata)
U obrobku ma byt zkontrolovana uhlovéa poloha Sikmé _STA1+ TSA (ordinata)

roviny, kterd m& byt obrabéna.
Pro vyhodnocovani se budou brat hodnoty z vyslednych padie”
parametrd _OVR][ ]. ; INCA® TSA,
Méfici bod 1 (P1) je potfeba zvolit tak, aby bod P2 mél Plys e P2
v ordinaté (v pfipadé G17 v ose Y) stejnou hodnotu jako -~
P1 a aby hodnota v abscise (_ID) byla kladna. Kromé
toho musi byt soufadnice bodu P3 v abscise (v pfipadé

G17: osa X) stejna jako soufadnice bodu P1. Hodnota %
v ordinaté (_SETV[0]) musi byt kladna.

Polohovani v aplikaté ma probihat pokud mozno rovno-
bézné s Sikmou rovinou (pozadovany Uhel).
Pozadovana hodnota Uhlu Sikmé roviny mé byt vici ose |
Y: 12 stupniiti (_INCA) a vici ose X: 8 stupfiti (_STAL), UE, P [,
maximalni odchylka _TSA=5 stupnu. & )

b

(abscisa)

v4 » Definice méficich bod(
(@relmE) v roving G17

© 3

Jako meéfici sonda mé byt pouzita obrobkové méfici
sonda 1 ozna¢en4 jako nastroj T9, D1.

Kalibrace mé&Fici sondy uz byla provedena. Datové (abscisa)
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]

Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do

T9, D1 zadat nasledujici:

B
=]
> v

Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici
sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan.

% _N_SCHRAEGMESSUNG_MPF

N10 G54 G17 G90 T9 D1 ;volba T-Cisla méfici sondy

N20 M6 ;aktivovani korekenich parametr(

N30 X70 Y-10 ;najizdéni méfici sondou v roviné X/Y
;nad méfici bod

N40 Z40 ;najizdéni v ose na vysku méficiho bodu a
;aktivovani korekce néstroje

N60 _MVAR=106 _SETV[0]=30 _ID=40 _KNUM=0 ;dosazeni parametru pro méfici cyklus

_RA=0 STA1=8 INCA=12 TSA=5_PRNUM=1
_VMS=0 NMSP=1_ FA=5_ EVNUM=0

N520 CYCLE998 ;méfici cyklus pro méfeni Sikmé roviny
N530 GO 7160 ;vyjizdéni osou Z nahoru
N540 M30 ;konec programu
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.7 CYCLE998 Obrobek: Méreni Uhlu a zjiStovani posunuti poéatku 5

E Vysvétleni

Oba zmérené uhly se ukladaji do pole vysledku
_OVR([ ]. Korekce posunuti po¢atku se neprovadi
(_KNUM=0).

m Priklad programovani 3
H Z4

Srovnani polohy Sikmé plochy obrobku pro doda-
teéné zpracovani pfi pouziti cyklu CYCLES00

b (aplikata)

Vychozi stav:
Obrobek je upnuty na otoceném stole (otocny
drzéak obrobku a je pfiblizné srovnéan rovnobézné
S osami stroje.

v

X
Otoény sttll se nachazi v zakladni poloze. (abscisa)
Méfici sonda je vyménéna jako nastroj T9 a v
rezimu JOG s ni bylo najeto asi 20 mm nad levy Ya (ordinata) Belies
pfedni roh plochy obrobku, jejiz poloha se m& bodu v roviné G17
srovnavat.
Pomoci funkce Skrabnuti byl definovan pocatek pfi | g %
posunuti pocatku G56, pfi némz m4 méfeni dvou E"JL
ahld probihat, a pracovni rovina G17 na X0, YO ‘ur;v ,\m _g
720. e T .
3 ‘u’;"% _ID=5%0 (abscisa) X
Ukol
Dodate¢né zpracovani se ma uskutecnit s aktivnim
pfikazem G57. Polohu obrobku je pfitom potfeba srov-
nat tak, aby pfi G17 byl nastroj kolmo na predtim Sik-
mou plochu, pocatek soufadné soustavy obrobku (G57)
lezel v levém rohu a hrany obrobku byly rovnobézné s
osami X a Y (G57) Pro stanoveni tfi hran se méa pouzi-
vat cyklus CYCLE978. Pro ur€eni Uhld cyklus
CYCLE998 (méfeni 1 a 2 uhld).
% _N_EBENE_EINRICHTEN_MPF
N500 G56 G17 G90 ;volba posunuti po¢atku a pracovni roviny
N505 T9 D1 ;volba méfici sondy
N506 M6 ;aktivovani korekcnich parametr(
;nastroje pro méfici sondu
N510 CYCLE800(1,*,0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1) ;srovnani polohy oto¢ného stolu
N520 $P_UIFR[4] = $P_UIFR[3] ;kopirovani dat z paméti posunuti pocatku
;G56 do G57
N530 G1 F500 X20 Y25 ;najizdéni na 1. méfici bod pro méfeni dvou
;uhld v roviné
N540 Z40 ;najizdéni na polohovaci vysku v ose Z, na
;které je mozné najet na vSechny 3 méfici

;body

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

10.04
5.7 CYCLE998 Obrobek: Méreni Uhlu a zjiStovani posunuti poéatku

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

;méfici rychlost 300 mm/min, datové pole 1
;pro méfici sondu, bezpecnostni oblast 20°,
;bez empirické hodnoty, pocet méfeni na
;tomtéz misté = 1, méfici drdha 40 mm, Uhel
;1 a 2 =0, polohovani pfi méfeni hld rovno-
;bé&zné s osami, méfeni v zgporném sméru,
;vzdalenost v ose X mezi body P1 a P2

;50 mm, vzdalenost v ose Y mezi body P3 a
;P3 35 mm, korekce posunuti po¢atku v G57

N560 CYCLE998

;volani méficiho cyklu

N570 G57

;aktivovani posunuti po¢atku G57

N580 CYCLES800(1,*,0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1)

;srovnani polohy oto€éného stolu, méfici
;sonda se nachézi kolmo nad Sikmou plochou

N590 X20 Y25

;najizdéni na 1. méfici bod v roviné

N600 220

;spusténi v ose Z' asi 20 mm nad plochu

N610 MVAR=100 SETVAL=0 MA=3 TSA=10

_FA=20 KNUM=4

;Zjisténi posunuti po¢atku na plose, pozado-
;vana hodnota 0, méfici osa Z', bezpecnostni
;oblast 10 mm, méfici draha 20 mm pred a za
;o¢ekdvanym mistem sepnuti, korekce
;posunuti pocatku v G57

N620 CYCLE978

;Zjistovani posunuti pocatku na plose ve
;sméru osy Z' kvuli stanoveni poéatku v Z'

N625 G57 ;aktivovani zménéného posunuti pocatku
N630 X20 Y-20 ;najeti v roviné pred predni hranu
N640 Z-5 ;sjizdéni dold ve sméru Z' kvuli srovnani

;polohy predni hrany ve sméru X'

N650 MVAR=105 MA=102 SETVAL=0 RA=0

_STA1=0

;méfeni Uhlu méfici osou Y', posuv v ose X'
;vzdalenost mezi méficimi body 50 mm,
;korekce v rotacni slozce posunuti pocatku
;G57, pozadovana hodnota Uhlu mezi hranou
;a smérem osy X' je 0

N660 CYCLE998

;méreni Uhlu pomoci méreni v ose Y' a
;posuv mezi obéma méficimi body v ose X'
s korekci v G57

N665 G57 ;aktivovani zménéného posunuti poc¢atku G57
N680 X20 Y-20
N690 Z-5 ;najeti v méfici vysce pred predni hranu

N700 _MVAR=100 MA=2 SETVAL=0 FA=10

;Zjisténi posunuti pocatku na ploSe, méfeni ve
;sméru Y', méfici drdha 10 mm pfed az
;10 mm za o€ekéavanou hranou

N710 CYCLE978

;Zjisténi posunuti pocatku na ploSe méfenim
;ve sméru +Y' a korekce posunuti pocatku
;v G57 kvuli stanoveni po€éatku v ose Y'

N720 G57 ;aktivovani zménéného posunuti poc¢atku G57
N730 X-20 Y-20
N740 Y25 ;najeti pred levou hranu
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10.04

Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.7 CYCLE998 Obrobek: Méreni Uhlu a zjiStovani posunuti poéatku

N750 MA=1

:méfeni ve sméru +X'

N760 CYCLE978

;Zjisténi posunuti po¢atku na ploSe, méfeni

;ve sméru +X' a korekce posunuti pocatku
;v paméti G57, méfici drdha 10 mm prfed a
;10 mm za o€ekavanou hranou kvuli
;stanoveni poéatku v ose X'

N770 G57 ;aktivovani zménéného posunuti poc¢atku G57
N780 220 ;vyjizdéni nahoru v ose Z
:Sikma plocha je nyni Gplné& polohové
;srovnana.
N1000 M2 ;konec programu

Poznamka k cyklu CYCLES800

Cyklus pro otad€eni CYCLEB8O00 slouzi pro méfeni a ob-
sluhu na libovolné plose tak, ze aktivni pocatek sourad-
né soustavy obrobku a korekce nastroje jsou v cyklu
pomoci vyvolavani odpovidajicich NC-funkci prevadény
na Sikmou plochu, pfiéemz se bere v Uvahu kinematicky
fetézec stroje a polohovani kruhovych os.

Cyklus CYCLEBS00 neni soucasti "Sady méficich cykld"
nybrz "Standardnich cykld".

Vysvétleni

Pomaoci cyklu CYCLE998 (méfeni 2 uhld) se prova-
di méreni Sikmé plochy obrobku a vysledky jsou
pfevadény do korekci rotacnich slozek paméti po-
sunuti po¢atku G57.

Po volani cyklu CYCLES8OO jsou osy X, Y a Z, jakoz
i podilejici se kruhové osy, nastaveny tak, aby se
meéfici sonda nachézela kolmo nad Sikmou plochou
obrobku.

Nasledujicim méfenim s korekci posunuti po¢atku
ve sméru —Z' pomoci cyklu CYCLE978 je plocha
obrobku vynulovéna ve sméru Z'.

Zjisténim ahlové polohy pfedni hrany obrobku
vzhledem ke sméru X' a korekci paméti posunuti
pocatku G57 pomoci cyklu CYCLE998 je poloha
pfedni hrany srovnana rovnobézné s osou X'
Potom se uskutecriuje méfeni s korekci posunuti
pocatku ve smérech +X' a +Y', vzdy pomoci cyklu
CYCLE978, aby se zjistila pfesn& poloha pocatku
soufadné soustavy obrobku v roviné.

Potom muze zacit dodatecné opracovani na plose,
jejiz poloha byla pravé srovnana.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo

10.04

CYCLE961 Obrobek: Sefizovani polohy podle vnitfniho nebo vnéjsiho rohu

Pfehled funkce CYCLE961

Programovani

CYCLE961

Funkce

Cyklus mize provadét méfeni s riznymi variantami
meéfeni polohy vnitiniho nebo vnéjsiho rohu obrob-
ku ve zvolené roviné. Kromé toho maze byt poloha
tohoto rohu nastavena jako pocatek soufadné sousta-
vy do zadaného posunuti pocatku.
U urcitych variant méfeni maze byt zadano dodatecné
posunuti.
V zavislosti na méfici varianté se méfeni uskutecnuje
s rdznymi vstupnimi Gdaji:
Zadani vzdalenosti a ahld
Obrobek je pravouhelnik:
meéfeni ve tfech bodech
Neznama geometrie obrobku:
meéfeni ve Ctyfech bodech
Zadani 4 bodu
Neznama geometrie obrobku:
meéfeni ve Ctyfech bodech

Korekce posunuti poééatku

Korekce posunuti pocatku se uskute€ruje v hrubém
posunuti. Pokud existuje i néjaké jemné posunuti
(MD18600: MM_FRAME_FINE_TRANS=1), bude
vymazano.

Pokud je _KNUM=0, korekce posunuti po¢atku se
neprovadi.

Pokud je _KNUM <> 0, bude odpovidajici posunuti
pocatku pro abscisu a ordinatu vypogitano tak, aby
vypocteny rohovy bod byl pocatkem soufadné sou-
stavy obrobku. Korekce rotacnich slozek pro aplika-
tu (v pfipadé G17 otoc€eni okolo osy Z) se provadi
tak, aby soufadny systém obrobku v roviné lezel
rovnobézné se vztaznou hranou.

Pouzitelny typ obrobkové mérici sondy
Vicesmérova méfici sonda (_PRNUM=xy)

v1

Sefizovani polohy podle rohu: novy pocatek
A\ souradné soustavy obrobku
e

Y
Y .'.
@i
sefizena poloha
podle rohu
- “W— P2 X
Wiorr
" . referenéni
W @ @ hrana

ﬁ priklad: G17 X1

souradny systém pro méreni X
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo 5

Pozor

Presné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla provede-
na kalibrace sondy za danych méficich podminek, tzn.
pracovni rovina, smérové nastaveni vietena v roviné a
mefici rychlost jsou pfi kalibraci a méfeni stejné. Odchyl-
ky mohou mit za nasledek zvyseni chyby méfeni.

Predpoklad

Méfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu se
svymi korekénimi parametry.

Typ néstroje, nejlépe: 710

PFi pouziti tohoto cyklu na soustruhu:

nastavte typ 5xy a _CBIT[14]=0.

E Varianty méreni

Meéfici cyklus CYCLE961 umoznuje nésledujici
varianty méfeni, které jsou specifikovany pomoci
parametru _MVAR.

Hodnota  Varianta méreni

105 Sefizovani polohy podle vnitfniho rohu pravoudhelniku, zadani Ghlu a vzdalenosti
106 Sefizovani polohy podle vné&jsiho rohu pravouhelniku, zadani Ghlu a vzdalenosti
107 Sefizovani polohy podle vnitfniho rohu, zadani Ghlu a vzdalenosti

108 Sefizovani polohy podle vné&jsiho rohu, zadani Uhlu a vzdalenosti

117 Sefizovani polohy podle vnitfniho rohu, zadany jsou 4 body

118 Sefizovani polohy podle vnéjsiho rohu, zadany jsou 4 body

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo

10.04

Sefizovani podle polohy rohu zadanim vzdalenosti a ahlua

Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni
_MVAR=105, _"MVAR=106
je mozné provadét méfeni a sefizovani polohy podle
vnitfniho nebo vnéjsiho rohu pravouhelniku,
pomoci méficich variant
_MVAR=107, _MVAR=108
Ize provadét méfeni a sefizovani polohy podle vnitf-
niho nebo vnéjsiho rohu obrobku s nezndmou
geometrii.

Cyklus najizdi na 3 (u pravouhelniku) nebo na 4
meéfici body (v pfipadé neznamé geometrie obrobku)
a vypocitava prisecik z nich vyplyvajicich pfimek a
Uhel oto€eni vzhledem ke kladnému sméru abscisy
aktualni roviny. V pfipadé znamé geometrie obrobku
(pravouhelnik) muze byt vypocitavany roh posunuty.
Vysledek, poloha rohu, se ukladéa jako absolutni
hodnota do zadaného posunuti po¢atku (posunuti a
otoceni) a do vyslednych parametrd _OVR] ].

Méfici body vyplyvaji z pfedem zadanych uhlG a
vzdélenosti. Méfeni se provadeéji rovnobézné s
osami stavajiciho soufadného systému obrobku

(WCS).

Upozornéni:

PFi sefizovéani polohy podle vnitiniho rohu prova-
di cyklus pohyby jen v méfici vysce.

PFi sefizovéani polohy podle vnéjsiho rohu je
mozné zvolit bud prejizdéni rohu po nejkratsi draze
(pozvednuti v aplikaté) nebo objizdéni v roviné.

Princip méfeni v pfipadé pravouhelniku
priklad: vnitfni roh (_ MVAR = 105)

4 (ordinata)

=

(abscisa)

Princip méfeni v pfipadé neznamé geometrie
priklad: vnéjsi roh (_MVAR = 108)

$ (ordinata)

V_"? (abscisa) -

Méreni v otocené souradné soustavé obrobku

& N
poloha sefizena
podle rohu

souradny systém pfi méreni

ﬁ priklad: G17 X1
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo 5

Parametry

_MVAR 105 Sefizovani polohy podle vnitfniho rohu pravouthelniku
(znama geometrie, 3 méfici body)
106 Sefizovani polohy podle vné&jsiho rohu pravouhelniku
(znama geometrie, 3 méfici body)
107 Sefizovani polohy podle vnitfniho rohu (geometrie nezndma, 4 méfici body
108 Sefizovani polohy podle vnéjsiho rohu (geometrie nezndma, 4 meéfici body
_FA REAL Méfici draha, bude zohlednovana jen tehdy, pokud je _FA vétsi nez interné
vypocitana hodnota
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce posunuti pocatku

>0: s automatickou korekci posunuti poc¢atku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)
_STA1 REAL PFiblizna hodnota uhlu od kladného sméru abscisy ke vztazné hrané
obrobku v MCS" (pfesnost: < 10 stupfil):
ve sméru hodinovych ruci¢ek zaporna hodnota
proti sméru hodinovych ruci¢ek kladn& hodnota
_INCA REAL PFiblizna hodnota Uhlu mezi vztaznou hranou a 2. hranou obrobku
(pfesnost: < 10 stuprif):
ve sméru hodinovych ruci¢ek zaporna hodnota
proti sméru hodinovych ruci¢ek kladn& hodnota
_ID REAL Inkrementalni hodnota zpétného pohybu aplikaty pfi méfeni vnéjsiho rohu,
slouzi pro prejizdéni rohu
specialné _ID=0: Roh je objizdén — nikoli pfejizdén.
_SETVIO0] REAL, >0  Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem a méficim bodem 2 ve sméru _STA1
(P1 lezi v bodé _SETVI[0]/ 2)
_SETV[1] REAL,>0 Vzdalenosti mezi po¢ate¢nim bodem a méficim bodem 4 ve sméru
STAL1+ INCA (P3 lezi v bodé _SETV[1]/ 2)
Pouze u méficich variant 105 a 106 (pravouhelnik):

_SETVI[2] REAL Posunuti po¢atku WCS (s korekci) ve sméru abscisy
_SETVI[3] REAL Posunuti po¢atku WCS (s korekci) ve sméru ordinaty
_SETV[4] REAL, Volba korekce:
mozné hodnoty: 1. Zméreny roh bude uloZen jako posunuti po¢atku
1,2,3,4 2: Zméreny roh posunuty v abscise o _SETV[2] bude ulozen

jako posunuti po¢atku
3: Zméreny roh posunuty v obou osach o _SETV[2] (abscisa) a
_SETV][3] (ordinata) bude uloZen jako posunuti po¢atku
4: Zmeéfeny roh posunuty v ordinaté o _SETV][3] bude ulozen
jako posunuti po¢atku
1) V pfipadé aktivované transformace, jinak v zakladnim soufadném systému.

Kromé toho plati doplfikové parametry
% _VMS, _PRNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska 10.04 -
5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo 5

Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE961 vraci v datovém modulu
GUDS jako vysledky nasledujici hodnoty:

_OVR[4] REAL

Uhel k ose abscisy v soufadném systému obrobku (WCS)

_OVR[5] REAL

Skute¢na hodnota rohového bodu v abscise v WCS

_OVR [6] REAL

Skute¢na hodnota rohového bodu v ordinaté v WCS

_OVR[20] REAL

Uhel k ose abscisy v soufadném systému stroje (MCS)"”

_OVR[2]] REAL

Skuteéna hodnota rohového bodu v abscise v MCS™”

_OVR[22] REAL

Skuteéna hodnota rohového bodu v ordinaté v MCS™

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu
_OVI[3] INTEGER  Varianta méfeni
_ovi[g] INTEGER  Cislo méfici sondy
_OVI[9] INTEGER  Cislo alarmu

1) V pfipadé aktivované transformace, jinak v zakladnim soufadném systému.

Postup

Definice vzdalenosti a uhla

cyklu

Y1

A ordinata

Definice vzdalenosti a uhld,
poloha pred volanim méficiho

Uhel posuvu:

STAL + _INCA + 10° »
- v Priklad: G17,

neznama geometrie,
vnéjsi roh

odhadované uhlové polohy
Abszisse X1

»~
>

pocatecni bod
(doporuceny)

o

priklad:
zéporna hodnota|
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5 5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo 5

Poloha pted volanim méficiho cyklu
Méfici sonda se naléz4 v méfici hloubce naproti méfe-
nému rohu. Na méfici body musi byt mozno bez ne-
bezpeci kolize najet. Poloha méficich bodl vyplyva z
naprogramované vzdalenosti mezi po¢atecnim bodem
a

_SETVAL[Q] (mé&fici bod 2) pfip.

_SETVAL[1] (mé&fici bod 4) ve sméru Uhlu _STA1,

INCA.

Vychozi polohy pro méfici bod 1, resp. 3 lezi v polovi¢ni

vzdalenosti.

Mérfeni se uskutecriuje rovnobézné s osami ve stavaji-
cim soufadném systému obrobku.

Udaj v parametru _STA1 se vztahuje na soufadny sys-
tém stroje.

Méfici cyklus generuje potfebné bloky posuvl a usku-
te¢riuje méfeni v méficich bodech.

PFi posuvech je uvnitf cyklu pfipocitadvan k naprogramo-

vanym ahlim dalsi toleran¢ni Uhel o velikosti 10 stuprd.

Najizdi se napfed na méfici bod P2, potom teprve na
meéfici body P1, P3 a v zavislosti na dosazenych para-
metrech nakonec na bod P4.

Pohyb mezi body P1 a P3 v pfipadé vnéjsiho rohu:

_ID=0: rohu se bude objizdét

_ID>0: Po mérfeni v bodé P1 se bude vyjizdét nahoru
o vysku _ID ve sméru aplikaty a pak se
pfejede pfes roh P.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Méfici sonda se nachéazi znovu v poc¢atecnim bodé

(na méfici hloubce naproti méfenému rohu).

Volba korekce pomoci parametru _SETV[4]

U variant méfeni MVAR=105, =106 (pravouhelnik)
muze byt zvoleno posunuti zméreného rohu do po-
¢atku soufadné soustavy obrobku.

Posunuti se udavéa v parametrech _SETV[2] (absci-
sa) a _SETV[3] (ordinata).

Parametr _SETV[4] m(ze nabyvat hodnot 1 az 4.

Prejezd pres vnéjsi roh pfi _ID > 0:
priklad: G17, meéfici vySka plus _ID

_CBIT[14]=0
A (aplikata)

méfici vigka— 4-

W

Volba po¢atku pomoci SETV[4]
(jen pro pravouhelnik: _MVAR=105, =106)

skute¢na
hodnota Ghlu

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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5 5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo 5

H Priklad programovani
ﬂ : ., R . . [ Srovnavani polohy podle vnéjsiho rohu pomoci méfeni 4 bodl
Maji se zjistit soufadnice vnéjsiho rohu obrobku s A pololy P g P

Y1 H prejezd (_ID > 0)
{Y 7pP1doP3

neznamou geometrii.

Posunuti pocatku G55 mé byt upraveno tak, aby se skuteéna

O 3 ; e Q ..................... - . poloha
tento roh kryl s pocatkem soufadné soustavy, je-li 4 : fre i
toto posunuti aktivovano. @3 7
Vztazn4 hrana se nachazi pfiblizné na pozici _STA1= - ——V} el SRS VI B A
35 a 2. hrana jesté o priblizné _INCA=80 stupnu dale. 0\"‘:‘_’* B . hrana
Vzdalenost k méficim bodim 2 a 4 ¢ini u obou 100 mm. pocateeni ..; gyt
Roh ma byt z bodu P1 do bodu P3 piejizdén ve vzdale- —? ot L >
nosti _ID = 30 mm nad mé&fici vyskou. M Al
Na pocatecni pozici naproti rohu, podle néhoz se méa
srovnavani polohy provadét, bylo jiz najeto pred vola-
nim meéficiho cyklu.
Jako méfici sonda se ma pouzit obrobkova méfici
sonda 1, nasazena jako nastroj
T20, D1.
Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]
Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do
T9, D1 zadat nasledujici:
Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R =3.000
Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici
sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci.
Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan.
%_N_ECKE_EINRICHTEN_MPF
N10 G500 G17 G90 T9 D1 ;volba méfici sondy, aktivovani korekci
N20 PRNUM=1 _VMS=0 NMSP=1 ;méfici sonda se nachazi v pocatecni poloze,
N21 MVAR=108 FA=20 _KNUM=2 _STA1=-35 ;napr. posuvem v rezimu JOG
_INCA=80 _ID=30 _SETV[0]=100 _SETV[1]=100 ;dosazeni parametr(i do cyklu CYCLE961
N30 CYCLE961
N40 G55 ;volani posunuti po¢atku G55 s korekci
N100 M2

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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- 10.04 M&Fici cyKly pro frézky a obrabéci strediska -
5 5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo 5

Sefizovani podle polohy rohu se zadanim 4 bodu

Programovani

CYCLE961

Funkce

iy =
0
T w

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni

_ _ Princip méfeni pro vnitfni roh, specifikovany
_MVAR=117, _MVAR=118 4 body ( MVARLLLT)

Ize provadét méfeni a sefizovani polohy podle vniti- Ya (ordinéta)
niho nebo vnéjsiho rohu obrobku s nezndmou

priklad: G17,
pravouhelnik

geometrii. <~
--"*-
V cyklu se postupné na polohovaci vySce najizdi
polohovacim posuvem na body P2, P1, P3, P4. V vztazn4 hrana (P1, P2)
téchto bodech se sjizdi dolt na méfici hloubku a pak méteng roh
se meéficim posuvem najizdi rovnobézné s osou ﬁ — -

proti hrané obrobku. o L
. i . . Princip méfeni pro vnéjsi roh, specifikovany
Ze vzajemné polohy bodu P1 az P4 cyklus samo- 4 body (_MVAR=118)

statné uréuje smér najizdéni a méfici osu. Z vysled- L EETEE)
kG méfeni cyklus vypocita rohovy bod a Uhel vztaz- P4¢
né hrany vaéi kladnému sméru abscisy v prave zvo- '

ﬂ lené rovine. p3dh—} W »
3 3 vztazna hrana (P1, P2)

Uhel je zjitovan méfenim bodl P2 a P1 (vztazna
hrana).

Poloha rohu, soufadnice rohového bodu a otoceni se ﬁ pfiklad: G17 (abscisa)
ukladaji do vyslednych parametrt _OVR[ ].

aY po&éte&ni bod

bt

Pokud je _KNUM>0, uskutecnuje se absolutni korekce
v hrubém posunuti v zadaném posunuti pocatku
(translace a rotace).

Méfici body vyplyvaji z pfedem zadané ¢tvefice bodd.
Méreni se provadéji rovnobézné s osami stavajiciho
soufadného systému obrobku (WCS).

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 5-259



o)

Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo

10.04

Parametry

_MVAR 117 Sefizovani polohy podle vnitfniho rohu, zadany jsou 4 body
118 Sefizovani polohy podle vnéjsiho rohu, zadany jsou 4 body
_FA REAL Mérici draha
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce posunuti pocatku
>0: s automatickou korekci posunuti pocatku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)
_ID REAL Inkrementalni pfisuv v aplikaté pro méfici hloubku

_SETV[0] REAL

Abscisa bodu P1 v aktivnim WCS

_SETV[1] REAL

Ordinata bodu P1 v aktivnim WCS

_SETV[2] REAL

Abscisa bodu P2 v aktivnim WCS

_SETV[3] REAL

Ordinata bodu P2 v aktivnim WCS

_SETV[4] REAL

Abscisa bodu P3 v aktivnim WCS

_SETV[5] REAL

Ordinata bodu P3 v aktivnim WCS

_SETV[6] REAL

Abscisa bodu P4 v aktivnim WCS

_SETV[7]  REAL

Ordinata bodu P4 v aktivnim WCS

Kromeé toho plati doplrikové parametry
_VMS, _PRNUM a _NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE961 vraci v datovém modulu
GUDS jako vysledky nasledujici hodnoty:

_OVR [4] REAL Uhel k ose abscisy v soufadném systému obrobku (WCS)
_OVR 5] REAL Skute¢na hodnota rohového bodu v abscise v WCS
_OVR[6] REAL Skute¢na hodnota rohového bodu v ordinaté v WCS

_OVR[20] REAL

Uhel k ose abscisy v soufadném systému stroje (MCS)"”

_OVR[2]] REAL

Skuteéna hodnota rohového bodu v abscise v MCS™”

_OVR[22] REAL

Skuteéna hodnota rohového bodu v ordinaté v MCS™

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu
_OVI[3] INTEGER  Varianta méfeni
_ovi[g] INTEGER  Cislo méfici sondy
_OVI[9] INTEGER  Cislo alarmu

1) V pfipadé aktivované transformace, jinak v zakladnim soufadném systému.
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5 5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo 5

Postup
J Volba rohu s pozicemi P1 az P4

Definice 4 bodi
Vzéjemné poloha bodl P1 a P2 ur€uje smér osy absci-

Yo, o
sy (v pfipadé G17 je to osa X) nového soufadného 1 Cordinata)

vztaznéa hrana

systému. Zaporné presazeni bodu P1 vuci P2 v abscise P2

(v pfipadé G17 je to osa X) ma za nasledek navic i B i ? A

otogeni o 180°! : =

Poloha rohu je definovana vemi &tyFmi body. Takto R vztazné rana

muZzete napf. u pravouhelniku zvolit jako pocatek razné
rohy, v zavislosti na varianté méfeni vnitfniho nebo

vneéjsiho rohu. vnitfni roh

Jednotlivé body, pfip. hodnotu _FA, je potfeba zvolit \;0? N
tak_abv na priklad: G17 (abscisa)
, any
celkove méficidraze: 2. _FA (v mm) Vzdalenost mezi body podél celé méfici
bylo dosazeno kontury. v1l v GIeEt (23874
Jinak se zadné méfeni neuskutecni.
skute¢ny
. . , L, , vy s obrobek
Uvnitf cyklu je generovana minimalni celkova méfici
draha
A
2 - 20 mm. & : >
| W X
o~ @ P @r2
Poloha pited volanim méficiho cyklu _?veiwdé'e"éiéi poloha P2———& o
Méfici sonda se nachazi v polohovaci vysce nad M pfikiad: G17, body P1, P2 X1

obrobkem. Na vSechny body musi byt mozno bez
Polohovaci vySka a méfici hloubka _ID

kolize najet.

Méfici cyklus sdm generuje bloky posuvl a uskute¢- s
nuje méfeni na méfici hloubce z bodl P1 az P4. Z A (aplikata)
M&ici hloubka vyplyvé z polohovaci vysky, ze které  |PCaniaro

pocatec¢ni
sonda sjizdi dold o hodnotu _ID (z&porné znamén- poloha
ko). Po dokonceni méfeni v jednom bodé se znovu
vyjizdi na polohovaci vysku, najizdi se na dal$i mé- —

fici bod a opét se sjizdi na méfici hloubku. I
mafici hloubka W

polohovaci vySka —

Napred se najizdi na bod P2 a potom na body P1,
P3 aP4.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Méfici sonda se nachéazi v bodé P4 na polohovaci
vysce.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

10.04
5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo

Priklad programovani

Maji se zjistit soufadnice rohu obrobku pomoci mé-
feni z vnéjSku. U posunuti pocatku G55 je potfeba
provést takovou korekci, aby kdyz se pak G55 akti-
vuje, roh se stane pocatkem soufadné soustavy
obrobku.

Méreni probiha v roviné G17 s aktivnim pfikazem

G54. Souradnice bodu P1...P4, ze kterych se ma

rovnobézné s osami najizdét na obrobek, jsou né-
sledujici (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.

Polohovani mé probihat ve vysce 100 mm. Méfici
hloubka lezi o0 60 mm nize.

Hrana obrobku je u kazdého bodu o¢ekavéna ve
vzdélenosti mensi nez 200 mm (_FA=100 [mm]).

Jako meéfici sonda mé byt pouzita obrobkové méfici

sonda 1 ozna¢en4 jako nastroj T9, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]
Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do
T9, D1 zadat nasledujici:

Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R = 3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici sondy
(_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci. Pozor pfi najizdéni na

danou polohu! Radius R je v délce L1 ignorovan.

15 50 150 X
(G54)
Z &
74
100 - + 2
80 E
40 ~l
o @ >
W W X
(G5H4) (G53)

% N_ECKE_EINRICHTEN_1_MPF

N10 G54 G17 G90 T9 D1

;volba posunuti poc¢atku, roviny, meéfici

;sondy...

N20 GO Z100 ;najizdéni méfici sondou na polohovaci
;vysSku

N30 X100 Y70 ;najizdéni méfici sondou v roviné 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

;méfici varianta vnéjsi roh,

;soufadnice bodl P1 az P4

;méfici draha k o¢ekavané hrané 100 mm
;(max. méfici dréha = 200 mm)
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5 5.8 CYCLE961 Obrobek: Serizovani polohy podle vnitiniho nebo 5

N60 CYCLE961 ;volani cyklu

N70 G55 ;volani posunuti poc¢atku G55 s korekci

N80 GO X0 YO ;najizdéni méfici sondou v roviné X/Y
;nad roh (novy pocatek soufadné
;soustavy)

N100 M2 ;konec programu

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Meérici cykly pro frézky a obrébéci stfediska

5.9 CYCLE997 Obrobek: Méreni koule a zjiStovani posunuti po¢atku

10.04

CYCLE997 Obrobek: Méreni koule a zjistovani posunuti po€atku (od 6.3 SW méficich

Prehled funkce cyklu CYCLE997

Programovani

CYCLE997

Funkce

Pomoci méficiho cyklu CYCLE997 s rdznymi méfi-
cimi variantami mohou byt méfeny:
jedna koule nebo
3 stejné velké koule upevnéné na spolec¢ném
podkladu (obrobek)

Méfeni mize probihat rovnobézné s osami sou-
fadného systému obrobku (WCS) nebo pod uréi-
tym Uhlem v rovine.

Ze 4 nebo 5 méficich bodl na plasti se stanovi stfed
(poloha koule) 0 zndmém priméru. DalSimi mére-
nimi maze byt zjistén také primeér.

Najizdéni na pomocné polohy u méficich bodu P1
az P3, pfip. P4 (stanoveni kruhu v roviné) se v pfi-
padé varianty méfeni "pod Uhlem" uskute¢nuje po
kruhové draze, jinak rovnobézné s osami.
Polohovani v pfisuvné ose a mezi koulemi se vzdy
provadi linearnimi pohyby.

Cyklus CYCLE997 je schopen zméfit kouli a na
zéakladé polohy jejiho stfedu automaticky uskutecnit
korekci posunuti po¢atku.

V pripadé "méreni 3 kouli" se ur€uje také prostorovy
Uhel této skupiny kouli.

Cil korekce posunuti po€atku je mozno zvolit pomoci
parametru _KNUM.

Méreni sférického tvaru, rovnobézné s osou

priklad: G17

Méreni sférického tvaru pod danym Ghlem
- pomocné polohovani po kruhové draze

priklad: G17, 3 méfici
body v roviné pocéatecni thel
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Pouzitelny typ obrobkové mérici sondy
Vicesmérova méfici sonda (_PRNUM=xy)
Méreni probiha ve vSech tfech soufadnych oséach.

Méreni 3 kouli

priklad: _CBIT[14]=0

Pomoci _CBIT[14] je mozno pro méfici sondu zvolit
rizné délkové udaj:
_CBIT[14]=0: L1 se vztahuje na stfed kulicky
meéfici sondy
_CBIT[14]=1: L1 je celkové délka
PFi méfeni je zapotfebi pouzivat stejné nastaveni
jako pfi kalibraci obrobkové méfici sondy.

J

koule 3///

-
-

Pozor

Presné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla pro-

vedena kalibrace sondy za danych méficich podmi-

nek, tzn. pracovni rovina, smerové nastaveni viete-

na v roviné a méfici rychlost jsou pfi kalibraci a mé-

feni stejné. Odchylky mohou mit za nésledek zvyse-
ni chyby méreni.

Predpoklad

ﬂ Méfici sonda musi byt vyvolana jako nastroj spolu
se svymi korek&nimi parametry.
Typ néstroje, nejlépe: 710

PFi "méfeni pod ur€itym uhlem" (_MVAR=xx1109)
musi byt pfi kalibraci sondy pouzita funkce "Zjisténi
aktivniho praméru kulicky sondy".

Kalibrace s dodate€nym "Zjisténim polohové odchyl-
ky" zlepSuje pfesnost meéfeni.

V posunuti po¢atku (framu) jsou v translacni a ro-
tacni slozce ulozeny a aktivovany pfiblizné hodnoty
pro polohu koule.

Ocekavaji se jen malé odchylky.

Primeér koule musi byt mnohem vétsi nez je pramér
kuli€ky méfici sondy.

Dilezité

Je tfeba, aby uzivatel zvolil méfici body v zavislosti
na varianté méfeni tak, aby pfi méreni nebo najiz-
déni do pomocnych poloh nemohlo dojit ke kolizi s
upevneénim kouli nebo s jinymi prekézkami.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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E Varianty méreni

Meéfici cyklus CYCLE997 umoznuje nésledujici varianty

meéfeni, které jsou specifikovany pomoci parametru _MVAR.

Hodnota Varianta méreni
7 6 5 4 2 1
Méfeni koule a zjistovani posunuti pocatku
0 Bez opakovani méfeni
1 S opakovanim méreni (se zjisténymi hodnotami)
0 Méfeni rovnobézné s osami (osami WCS)
1 Méfeni pod uréitym Uhlem (najizdéni na pomocné polohy po
kruhové draze)
0 Méfeni 1 koule
1 Méfeni 3 kouli
0 1 3 méfici body na kruhové draze (jen pfi "Méfeni pod Uhlem™)
1 1 4 meéfici body na kruhové dréaze (jen pfi "Méfeni pod Uhlem™)
0 Bez vypoctu praméru (pramér koule je zndmy)
1 S vypocétem prdmeéru
Parametry
_SETVAL  REAL PoZzadovana hodnota priméru koule
_SETV[0] REAL Pozadovana hodnota stfedu, abscisa — 1. koule
_SETV[1] REAL Pozadovana hodnota stfedu, ordinata — 1. koule
_SETV[2] REAL Pozadovana hodnota stfedu, aplikata — 1. koule
_SETV[3] REAL Pozadovana hodnota stfedu, abscisa — 2. koule”
_SETV[4] REAL Pozadovana hodnota stfedu, ordinata — 2. koule”
_SETV[5] REAL Pozadovana hodnota stfedu, aplikata — 2. koule™
_SETV[6] REAL Pozadovana hodnota stfedu, abscisa — 3. koule”
_SETV[7] REAL Pozadovana hodnota stfedu, ordinata — 3. koule”
_SETV[8] REAL Pozadovana hodnota stfedu, aplikata — 3. koule™
_RF REAL Rychlost pro pomocny pohyb po kruhové draze (G2 nebo G3)
(jen v pfipadé _MVAR=xx11x9 — "Mé&rfeni pod urcitym ahlem"
_KNUM INT 0: bez automatické korekce posunuti po¢atku
0,>0 >0: s automatickou korekci posunuti pocatku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)
_STAl REAL Pocate¢ni uhel (jen v pfipadé _MVAR=xx11x9 - "Méfeni pod danym Uhlem"
_INCA REAL Uhlovy krok (jen v pfipadé _MVAR=xx11x9 — "M&Feni pod thlem"
_TNVL REAL Mezni hodnota pro zkresleni trojuahelniku (soucet odchylek)

Korekce posunuti po¢atku se uskute¢ni jen tehdy, pokud zkresleni ne-
presahuje tuto mezni hodnotu.
(jen kdyz je _ MVAR=x1x1x9 — "Méfeni 3 kouli" a _KNUM>0)

Kromé toho plati doplfikové parametry

? 1) Pouze v pfipadé varianty méfeni _MVAR= x1x1x9, méfeni 3 kouli

FA, TSA, VMS, PRNUMa_NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.
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Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE997 vraci v datovém modulu
GUDS jako vysledky nasledujici hodnoty:

_OVR[0] REAL Pozadovana hodnota praméru 1. koule

_OVR[1] REAL Pozadovana hodnota soufadnice stfedu, abscisa 1. koule
_OVR[2] REAL Pozadovana hodnota soufadnice stiedu, ordinata 1. koule
_OVR[3] REAL Pozadovana hodnota soufadnice stfedu, aplikata 1. koule
_OVR [4] REAL Skute¢na hodnota praméru 1. koule

_OVR[5] REAL Skute¢na hodnota soufadnice stfedu, abscisa 1. koule
_OVR 6] REAL Skuteéna hodnota soufadnice stfedu, ordinata 1. koule
_OVR[7] REAL Skute¢na hodnota soufadnice stfedu, aplikata 1. koule
_OVR[8] REAL Diference priméru 1. koule

_OVR[9] REAL Diference soufadnice stfedu, abscisa 1. koule

_OVR[10] REAL

Diference soufadnice stfedu, ordinata 1. koule

_OVR[1]] REAL

Diference soufadnice stfedu, aplikata 1. koule

_OVR[12] REAL

Skuteéna hodnota priméru 2. koule™

_OVR[13] REAL

Skuteéna hodnota soufadnice stfedu, abscisa 2. koule™

_OVR[14] REAL

Skuteéna hodnota soufadnice stfedu, ordinata 2. koule™

_OVR[15] REAL

Skuteéna hodnota soufadnice stfedu, aplikata 2. koule™

_OVR[16] REAL

Diference praméru 2. koule™

_OVR[17] REAL

Diference soufadnice stfedu, abscisa 2. koule®™

_OVR[18] REAL

Diference soufadnice stfedu, ordinata 2. koule™

_OVR[19] REAL

Diference soufadnice stfedu, aplikata 2. koule”

_OVR[20] REAL

Skuteéna hodnota priméru 3. koule™

_OVR[2]] REAL

Skuteéna hodnota soufadnice stfedu, abscisa 3. koule™

_OVR[22] REAL

Skuteéna hodnota soufadnice stfedu, ordinata 3. koule™

_OVR[23] REAL

Skuteéna hodnota soufadnice stfedu, aplikata 3. koule”

_OVR[24] REAL

Diference praméru 3. koule™

_OVR[25] REAL

Diference souradnice stfedu, abscisa 3. koule™

_OVR[26] REAL

Diference soufadnice stfedu, ordinata 3. koule™

_OVR[27] REAL

Diference soufadnice stfedu, aplikata 3. koule”

_OVR[28] REAL

Bezpecné oblast

_ovi|0] INTEGER  Cislo posunuti po¢atku

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu = 997

_ovi[g] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu

_OVI[11] INTEGER  Stavové informace o pozadavku na korekci

_OVvI[12] INTEGER  Doplitkové informace tykajici se chyby v pfipadé alarmu, interni

vyhodnocovani méfeni.

ﬂ 1) Pouze v pfipadé variant méfeni _MVAR= x1x1x9, méfeni 3 kouli

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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5.9 CYCLE997 Obrobek: Méreni koule a zjiSt'ovani posunuti pocatku

Méreni a zjist'ovani posunuti poéatku

Strategie méfeni a vypo€tu

Na za¢atku cyklu musi byt méfici sonda nastavena

Vv pfisuvné ose na bezpecnostni vysku. Odtud musi
byt koule dosazitelné bez nebezpeci kolize.

Meéfici cyklus zagind méfenim 1. koule. Aktivni pfikaz
G17 az G19 ur€uje rovinu s abscisou a ordinatou.
Aplikata je pfisuvna osa.

Ve vySce stfedu pozadované hodnoty v aplikaté se
postupné najizdi na 4, pfip. 3 méfici body. Z téchto
zmérenych hodnot je uvnitf cyklu vypocitana sku-
te¢nd poloha stfedu kruznice v roviné (stfed koule v
roviné. Pfi méfeni "pod urcitym Uhlem" se pro potfe-
by vypoctu vyuzivd pomocného cyklu CYCLE116.
Posledni méfeny bod se naléza presné nad zjisté-
nym stfedem koule v roviné a najizdi se na néj v
aplikaté, ktera je v té chvili méfici osou.

Ze vSech téchto méficich bodu se urCuje stred koule v
abscise, ordinaté a aplikéaté.

Je-li pomoci parametru _MVAR zvolena varianta mére-
ni "meéfeni 3 kouli", budou potom tyto koule zméfeny

také, a to v posloupnosti koule 2, koule 3.

Volba varianty méreni

V pfipadé varianty "meéfeni pod ur€itym thlem" (_MVAR

=0x1109) je mozno rychle stanovit polohu koule, jejiz
pramér je zndm (maly pocet méficich bodu a jen mélo
najizdéni do pomocnych poloh).

"Méfeni rovnobézné s osami" (_MVAR=0x0109) vyza-
duje vzdy 5 méficich bodl s najizdénim do vétsiho
poctu pomocnych poloh.

U obou druhi méfeni je mozné provadéet opakované
méreni s nalezenym stfedem koule (_ MVAR=xxx119).
Opakovéanim se zlepsuje vysledek méfeni.

Kromé toho je mozné uréovat pramér koule
(_MVAR=10xx1x9). V tom pfipadé se provadi doplnko-
vé méfeni rovnobézné s osami v kladném sméru absci-
sy ve vysce nalezeného stfedu koule z prvniho mérfeni.
Urcovani praméru koule a opakovani méfeni je mozné
kombinovat ( MVAR=10xx119). Potom se po kazdém
meéfeni polohy vypocitava primér koule.

Méreni 3 kouli

Najizdéni od jedné koule na dal$i
v bezpecénostni vySce

Az
bezpecnostni

yéka,_—~
/
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5 5.9 CYCLE997 Obrobek: Méreni koule a zjiSt'ovani posunuti po¢atku 5

Bezpeé€nostni oblast
VSechny diference mezi pozadovanou s skute¢nou
hodnotou jsou kontrolovény, zda neprekracuji bezpec-
nostni oblast (parametr _TSA). Pokud je tato hodnota
pfekroCena, objevi se alarmové hlasSeni

"61303 Prekroceni bezpecnostni oblasti”
a je zapotrebi provést NC-RESET.
Méfeni jsou tim prerusena.
Pokud je _CBIT[0]=1, je méfeni napfed opakovano.

Korekce posunuti po€atku pfi

méfeni jen jedné koule (_ MVAR= x0x1x9): Princip korekce posunuti pocatku pro 1 kouli
Budou vypocitavany diference pozadované a skute¢né Posunuti uréuje poloha stredu (CP)
polohy souradnic stfedu v translaénich slozkach posu- | z1% » )

) L. L . e . skute€né poloha: posunuti v prostoru
nuti po¢atku. Korekce probiha tak, Ze zjistény stfed z4

koule v posunuti po&atku s korekci zaujme pfedem MPz1 TR
zadanou pozadovanou hodnotu pozice (soufadny sys- i
tém obrobku, 3 osy).

Korekce se uskute€nuje v posunuti pocatku, které bylo
zadano parametrem _KNUM. Pokud je _KNUM=0, ko-

‘MPx

. v 2 ;s , = 4 . X (abscisa)
rekce posunuti pocatku se neprovadi. V posunutich W (metent) ggﬁgﬁgk'ada”a
pocatku / framech nesmi byt aktivni zadné zmény mé- ﬁ ey o
I X
fitka. priklad: G17, rovina X/Z

Nastaveni prostfednictvim _CHBIT[21]:
Je mozno nastavit, zda se mé korekce posunuti pocat-
ku uskute¢novat v JEMNE nebo HRUBE translaéni
slozce.
_CHBIT[21]=0:
Korekce se zapogitava aditivné v JEMNEM posunu-
ti (pokud je jemné posunuti aktivovdno pomoci MD,
jinak v HRUBEM posunuti).
_CHBIT[21]=1:
Korekce se zapogitava aditivné v HRUBEM posu-
nuti, JEMNE posunuti je zapo&itano a potom vyma-
zano (pokud je jemné posunuti aktivovano pomoci
strojniho parametru).

Existujici otoCeni v prostoru zdstava nezménéno.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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10.04

Korekce posunuti po€atku pfi

méreni tfi kouli (_ MVAR= x1x109):

Korekce kompletniho aktivniho framu s jeho
translacnimi a rotaénimi slozkami se uskuteénuje po
skon&eni méfeni 3 kouli prostfednictvim pomocného
cyklu CYCLE119 (viz kapitola 5.9.4 "CYCLE119...").
Nesmi byt aktivni zadné zrcadlové prevraceni nebo
zména méfitka.

Korekce se uskute€nuje tak, ze trojuhelnik 3 zmére-
nych stfedd kouli zaujme pfedem zadanou pozado-
vanou hodnotu stfedu (soufadny systém obrobku)
Soucet odchylek kouli vici sobé (zkresleni) musi
pfitom lezet v mezich danych parametrem _TNVL.
Jinak se korekce neuskutec¢ni a aktivuje se alarm.
Korekce se vzdy uskuteériuje v HRUBEM posunuti
(jak bylo popsano u parametru _CHBIT[21]=1).

Upozornéni:

U této varianty méreni (méfeni 3 kouli) neni mozné
provést korekce v globalnim zékladnim framu NCU
(_KNUM=1051 az 1066). Tento frame nema zadné
rotacni slozky.

Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu

Pred volanim méficiho cyklu CYCLE997 je potfeba
meéfici sondou najet nad pozadovanou polohu stfedu
(pozadované hodnoty v _SETVI...]) 1. koule v bez-
pecnostni vysce.

Vseobecné

Meéfici cyklus generuje interpolaéni pohyby, které
jsou zapotiebi pro najizdéni na samotné meéfici body
a uskuteéni méfeni v souladu se zvolenou variantou
meéfeni.

Upozornéni

Parametr _FA je potfeba zvolit tak velky, aby vSech-
ny méfici body vSech kouli byly dosazitelné ve vzda-
lenosti celkové méfici drahy 2 x _FA.

Jinak se zadné méreni neuskutecni nebo méreni
budou nedplna.

Princip korekce posunuti po¢atku pro 3 koule

V idealnim pfipadé nemaji koule K zadnou odchylku od
pozadovanych (ocekavanych) poloh (zkresleni=0)

skute€na poloha: posunuti a rotace
4 v prostoru

Zm\

predpokladana X (abscisa)

W !(méfeni) poloha

ﬁ X1

priklad: G17, rovina X/Z

Odchylky skute¢né/pozadované hodnoty jsou zobrazeny
hodné zvétSené!
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Dalsi postup _ Z (aplikata)
v pfipadé varianty méfeni "Méfeni rovhobézné s 2y 4
osami (_ MVAR=x01x9): e R
Najizdéni do vSech pomocnych poloh a méfici po- LS g g— Ly

hyby se uskute€huji rovnobézné s osami soufadné-

ho systému obrobku. Na méfici body se najizdi ve ) \ P2 voule (skat)
vzdalenosti _FA od plasté koule (pozadovana hod- E W ~ koule (predpokl.)

nota praméru koule). Za€ina se méficim bodem P1. ﬂ@ T ’% eV Y e >
Po najeti do pfislusné polohy v abscise a ordinaté i "L ‘ |

se sjizdi v aplikaté na vysku pozadované hodnoty o (ordinata)

stfedu, kde se koné prvni méfeni. Pak se rovnobéz-

né s osami najizdi na body P2 az P4, které jsou tak -

zméfeny. %

Bod P2 je dosazen najetim v aplikaté ve vzdalenosti @I W EA

_FA nad kouli (pozadovana hodnota primeéru) a . ' >

novym sjizdénim na méfici vysku (pozadovana hod- z — X (ebscise) >
nota stfedu v aplikaté). Stejnym zpuisobem se najiz- M= ) semvaL Al
diina body P3 a PA4. priklad: G17 (nastavena hodnota praméru koule)

Body P3 a P4 lezi ve stfedu odvozeném pomoci
bodu P1 a P2 (skute€na hodnota stfedu v abscise).
Z bodu P4 se sonda nastavuje v aplikaté do vzdale-
nosti _FA nad kouli a potom se najizdi na skute¢nou
polohu stfedu (P5) v abscise a ordinaté. Zde se
uskutecnuje posledni méfeni: v zaporném sméru
aplikaty.

Po tomto méreni se v aplikaté vyjizdi nahoru na
bezpecnostni vysku (vyska jako na zacéatku cyklu).
PFi méfeni 3 kouli nasleduje polohovéani v abscise a
ordinté na pozadovanou hodnotu stfedu nésle-
dujici koule. DalSi postup je stejny, jak bylo popséa-
no vyse.

V celé oblasti, kde probihaji pohyby, se nesmi nachazet
zadna upevnéni kouli nebo zadné jiné prekazky. Muze
se stéat, ze bude nezbytné zvolit variantu méfeni s na-
jizdénim do pomocnych pozic po kruhové draze
(_LMVAR=xx1109). Poloha a pocet méficich bodu jsou
potom nastavitelné.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Dalsi postup

v pfipadé varianty méreni "Méreni pod Uhlem"
(_MVAR=xx11x9):

Pomaoci parametru _STA1 (pocéatecni Uhel) je defi-
novana Uhlova poloha bodu P1, pomoci _INCA (h-
lovy krok po bodu P2 a dél po bodu P3. Je-li zvolena
varianta méfeni se 4 méficimi body na kruhu
(_MVAR=1x1109, plati _INCAi z bodu P3 do P4.

Na meéfici body se najizdi ve vzdalenosti _FA od
plasté koule (pozadovana hodnota praméru koule).
Zackina se meéficim bodem P1. Po najeti do pfislusné
polohy spole¢né v abscise a ordinaté se sjizdi v
aplikaté na vysku pozadované hodnoty stfedu a 1.
meéfeni se provadi v radidlnim sméru k pozadované
hodnoté stfedu v abscise/ordinaté.

Dale se po kruhové draze najizdi s posuvem _RF
na body P2 a P3, pfip. i P4, kde se méfi stejnym
zplUsobem jako v bodé P1.

Z bodu P4, pfip. P3 se sonda nastavuje v aplikaté
do vzdalenosti _FA nad kouli a potom se najizdi na
skuteénou polohu stfedu (P5) v abscise a ordinateé.
Zde se uskutecriuje posledni méfeni: v zaporném
sméru aplikéty.

Po tomto méreni se v aplikaté vyjizdi nahoru na
bezpecénostni vysku (vyska jako na zacatku cyklu).
PFi méfeni 3 kouli nasleduje sou¢asné polohovéani v
abscise a ordinaté na k méficimu bodu P1 nasle-
dujici koule, kde probiha stejna operace, jak byla
popséna vyse.

V celé oblasti, kde probihaji pohyby, se nesmi nachazet

zadné upevnéni kouli nebo zadné jiné prekazky.

Soucet poc¢atecniho Uhlu _STAL a vSech uhlovych kro-

ki _INCA nesmi prekrocit 360 stupnid.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po skonéeni cyklu se méfici sonda nachazi nad
zjisténou skute¢nou polohou stfedu 3. nebo jediné
koule na bezpecnostni vysce (vySka jako na zacatku
cyklu).

z likat:
Zla "(ap| ata) ) -
bezpeénostni vySka
N — - _
&
G L
@ -~ ff SETVIO] | >
[ NV - ) | X (abscisa)
Yia ¥ |
4 (ordinata) _INCA
INCA_ o |-
! P1
pa [ _ L |
i "‘ A : “
= y/ STA1
B X e -
21w 1)
I B
2 & SETV[O o
= - [ X (abscisa) N
I NWVx X
» 1) _SETVAL
priklad: G17 (nastavena hodnota praméru koule)
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Meérici cykly pro frézky a obrabéci stfediska

5.9 CYCLE997 Obrobek: Méreni koule a zjiStovani posunuti po¢atku

Priklad programovani pro cyklus CYCLE997

Priklad programovani

Stanoveni polohové odchylky v prostoru

Budou se méfit tfi koule kazda o praméru 50 mm.
Ocekavané polohy stfedl kouli 1 az 3 lezi na sou-
fadnicich (X,Y,Z)=(100, 100, 100), (600, 100, 100) a
(1100, 1100, 100).

V souladu se zméfenymi hodnotami se m4 uskutec-
nit korekce posunuti pocatku aktivniho framu. Pru-
mer kouli je pfesné znam.

Nepredpoklada se, ze by maximalni odchylka plasté
kterékoli koule prekrocila £ 5 mm ( --> _FA=5).

Upnuti obrobku (posunuti poc¢atku) s pfikazem G54:
NVX, NVy, NVz

Jako méfici sonda se ma pouzit obrobkova méfici
sonda 1, nasazena jako nastroj T20, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPIO, ...]
Do pameéti korekénich hodnot nastroje je tfeba do
T20, D1 zadat nasleduijici:

i 1 |
K/F? NVx | . , X1

Z (aplikata)

u pocateéni poloha
bezpecénostni vyska

1 2 3 koule
wlQ - o
NVvz T T 1

wT pn 600
1 | |

1,

11 ulb X (abscisa)

Yia Y“ (ortliinéta) | |
| 1 1
1100 _Jf___l___®
| | koule 3 /obrobek
| | |
! 1 1
koule 1 koule 2 |
100 F - — |
o V‘@ : ! | -
100 600 1100 X (abscisa)
ﬁ zobrazeni pozadovanych hodnot X1

Ve své skute¢né poloze je obrobek se tfemi koulemi
posunuty v prostoru a je upnuty pootoceny. Zmeéfi se
odchylky a provede se korekce posunuti pocatku.

Typ néstroje (DP1): 710
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =50.000
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

Délka 1 (L1) se vztahuje na stfed kulicky méfici
sondy (_CBIT[14]=0) jako pfi kalibraci.

Pozor pfi najizdéni na danou polohu! Radius R je v
délce L1 ignorovan.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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% N_BESTIMME_KS MPF

N10 G17 G54 ;Rovina X-Y, aktivni posunuti po¢atku

N20 T20 D1 ;volba a aktivovani (M6) méfici sondy
;S korek€nimi parametry nastroje D1

N30 GO G90 Z200 ;najizdéci pozice v ose Z na bezpecnostni
;vysce

N40 X100 Y100 ;najizdéci pozice X,Y pro 1. kouli

N50 _SETVAL=50 _SETV[0]=SET(100,100,100, 600, ;dosazeni parametru pozadovanych

100, 100,1100, 1100, 100) ;hodnot pro méfici cyklus

N60 _MVAR=010109 _KNUM=9999 TNVL=1.2 :méreni 3 kouli rovnobézné s osami

;korekce aktivniho framu

;korekce se uskuteéni jen tehdy, jestlize

;ZjiSténé zkresleni je menSi nez 1,2 mm
N70 _VMS=200 NMSP=1 _FA=5_PRNUM=1 ;méfici rychlost 200 mm/min,

;méfeni ve stejném méficim bodé,

;méfici draha 5 mm pfed az 5 mm za

;pozadovanou polohou (plast koule)

;datové pole méfici sondy _WPJ0,0....9]
N100 CYCLE997 ;volani méficiho cyklu

N200 M2 ;konec programu

5.9.4 CYCLE119: Aritmeticky cyklus pro stanoveni prostorové polohy

n Funkce
Z14

Tento pomocny cyklus uruje ze 3 pfedem zadanych
pozadovanych poloh v prostoru (referenéni trojuhel-
nik) a 3 skute€nych poloh odchylky v poloze a
Uhlech vzhledem k aktivnimu framu a v pfipadé po-
tfeba se uskutecriuje korekci tohoto framu.

h

4 7 (aplikéta)

Pz

w | | | X (abscisazr_
X1

Cyklus CYCLE119 je vyvolavan jako podprogram ﬁ
méficim cyklem CYCLE997. Yia
Aby bylo mozno vyuzivat tento cyklus univerzainég,
jsou jeho data predadvana pomoci parametrd.

skute¢na

obrobek

»

X (abscisg)
Iig X

3 spojené body P1 az P3 (trojuhelnik) jsou posunuty
Vv prostoru a pooto¢eny: P1', P2', P3'

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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== Programovéani

e
LI

= =" CYCLE119(_SETPOINT,_MEASPOINT,_ALARM, RES,

_REFRAME, COR,_RESLIM)

Parametry

Vstupni Gdaje Datovy typ

Vyznam

_SETPOINT[3,3] REAL

Pole pro 3 pozadované pozice v posloupnosti 1., 2., 3. geometricka
osa (X, Y, 2).
Tyto body jsou referenénim trojuhelnikem.

_MEASPOINT[3,3]REAL

Pole pro 3 zmérfené pozice v posloupnosti 1., 2., 3. geometrick4 osa
(X, Y, Z2). Jednd se o skute¢nou prostorovou polohu popisovaného
trojuhelniku.

_COR INT 0: zadna korekce
1...99: korekce posunuti poc¢atku v G54...G57, G505...G599
1000: Korekce posunuti pocatku v poslednim aktivnim kanalovém
zakladnim framu podle MD 28081
1011 az 1026: Korekce posunuti po¢atku v poslednim kanalovém
zéakladnim framu
2000: Korekce posunuti poc¢atku v systémovém framu Skradbnuti
$P_SETFR
9999: korekce posunuti pocatku v aktivnim framu, nastavitelny
frame G54 az ...G57, G505...G599 pfip. pfi G500 v posled-
nim aktivnim zakladnim framu podle $P_CHBFRMASK
_RESLIM REAL Mezni hodnota pro zkresleni (mé smysl, jen kdyz je _COR > 0)

Je-li _RES pod touto mezni hodnotou, korekce posunuti pocatku se
provede, jinak se aktivuje alarm.

Vystupni Udaje Datovy typ

Vyznam

Vysledky vypoctu jsou ukladany do téchto predavanych parametrd

_ALARM INT Cislo alarmu cyklu pro zpétné hlaseni
(pfi volani cyklu musi byt tato predavana hodnota =0)
_RES REAL Vysledek vypocti
<0: Nebylo mozné vypocitat zadny frame. Zpétné je hldSen
alarm (_ALARM > 0)
>=0:  Vypocet byl Uspésny. Velikost této hodnoty je méfitkem pro
zkresleni trojuhelniku, napf. v disledku nepresnosti méfeni.
Jedna se o soucet odchylek jednotlivych bodd v mm.
_REFRAME FRAME Vysledny frame, diference vzhledem k aktivnimu framu.

Pokud je tento vysledny frame zfetézen s aktivnim framem, obdrzi
meéfené pozice trojuhelniku zadané pozadované pozice (soufadny
systém obrobku).

Upozornéni tykajici se korekce:
Frame, jehoz se korekce tykd, nesmi obsahovat zadné zrcadlové prevraceni nebo faktor zmény me-
fitka. Pokud v pfipadé G500 neexistuje zadny kanélovy zékladni frame, aktivuje se alarm cyklu

(_ALARM>0).

Nova data framu se aktivuji opétovnym naprogramovanim G-pfikazu prislusného nastavitelného
framu (G500, G54 az ...) uzivatelem vné tohoto cyklu.

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
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Priklad programovani pro pouziti cyklu
CYCLE119

%_N_ Kontroll _MPF

;Vypocet nového framu v zavislosti na pfedavanych bodech a uskuteénéni korekce v aktivnim
;framu (_COR=9999) pokud je zkresleni _RES < 1,2 mm:

DEF REAL _SETPOINT[3,3],_MEASPOINTI[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) ;pozadované soufadnice 1. bodu (X1,Y1,Z1)

N30 _SETPOINT[1,0]=SET(0,20,0) ;pozadované souradnice 2. bodu (X2,Y2,22)

N40 _SETPOINT[2,0]=SET(0,0,30) ;pozadované souradnice 3. bodu
(X3,Y3,23)

;Cést programu pro zjisténi skuteénych soufadnic obrobku téchto 3 bodu:

;Pfifazeni zjisténych hodnot:

N100 _MEASPOINT[0,0]=SET(11,0,0) 'skute&né soufadnice 1. bodu (X1,Y1,Z1)
N110 _MEASPOINT[L,0]=SET(1,20,0) 'skute&né soufadnice 2. bodu (X2,Y2,22)
N120 MEASPOINT[2,0]=SET(L,0,30) 'skute&né soufadnice 3. bodu (X3,Y3,Z3)

;Vypocet s korekci v G54:

N200 CYCLE119(_SETPOINT,_MEASPOINT,
_ALARM,_RES, REFRAME,9999,1.2)

IF ( ALARM==0) GOTOF _OKAY

MSG ("Fehler: " <<_ALARM)

MO ;vyskytl se alarm

GOTOF _END

_OKAY: G54 ;aktivovani framu (posunuti pocatku) s
korekci

N400 GO X... Y... Z... ;posuv ve framu s korekci

N500 _END: M2

5-276

O Siemens AG 2004 V$echna prava whrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04



E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy E

Méfrici cykly pro soustruhy

6.1 VSeobecné predpokIady........ ... 6-278
6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju....................... 6-280
6.2.1 PFehled fUNKCT ... 6-280
6.2.2 Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k soufadnému systému stroje) ....... 6-282
6.2.3 Zjistovani rozmeérd kalibraCniho NASLIOJe ........cocviiiiiiiiei e 6-285

6.2.4 Méfeni soustruznického néstroje (vztazeno na soufadny systém stroje).............. 6-286

6.3 CYCLE982 Nastroj: Méfeni soustruznickych a frézovacich nastrojd .................... 6-292
6.3.1 PFEhled fUNKCT ... 6-292
6.3.2 Kalibrace n&strojové MeEFCT SONAY ........cocuuuuriiiiiiiiiii i 6-298
6.3.3 METENT NASIIOJE..... ettt ettt e e e et e e e e e e e anbabbaeeeas 6-301
6.3.4 AUtomMatické@ MEFENT NASIIOJE.......cciiiiiiitiiiiiie e e 6-311
6.3.5 Inkrementalni KalibDraCe ............eviiiiiii e 6-318
6.3.6 INKremMentalINi MEFENT ........... i 6-321
6.3.7 Fréza: Potlaceni pocatecni Uhlové pozice _STAL.......ccoceeiiiiiiiiiiiee e, 6-327

6.3.8 Méfeni vrtaku — specialni aplikace (od 6.3 SW meéficich cykld)............................ 6-328

6.4 CYCLE973: Kalibrace obrobkové mefici sondy ............cccccuveeeeiiiiiiiiiiiiiiieees 6-329
6.4.1 PFehled fUNKCT ... 6-329
6.4.2 Kalibrace v referenCni draZCe............ooouiiiiiiiiiiii e 6-331
6.4.3 Kalibrace Na PlOSE ......oouiiiiii s 6-334
6.5 CYCLE974: Obrobek: M&feni v 1 bodeé ...........c.eeeieiiiiiiiiiiiiiee e 6-337
6.5.1 PFEhled fUNKCT ... 6-337
6.5.2 Méfeni v jednom bodé a zjiStovani posunuti POCAtKU .............ccecvvieieiiiiiiiiiiiineen. 6-340
6.5.3 Méfeni v jednom bodé a korekce NASLrOje .........oovviiiiiiiiiiiiin i 6-343
6.5.4 Méfeni v jednom bodé s obratem a korekce nastroje...........ccoooevvieiieiiiiiiiiiiiinne, 6-348
6.6 CYCLE994: Obrobek: Méfeni ve dvou bodech ... 6-351
6.7 Slozity pfiklad mé&reni 0brobKuU ... 6-360

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 6-277



Meérici cykly pro soustruhy 10.04
6.1 VSeobecné predpoklady

6.1 VSeobecné predpoklady

Nasledujici méfici cykly jsou ur€eny pro pouziti na sou-
struzich.

Abyste mohli pracovat s méficimi cykly popisovanymi v
této kapitole, v paméti vyrobnich programu fidiciho sys-
tému musi byt k dispozici nasledujici programy.

Prehled méficich cyklh

(CYCLE972)” Kalibrace nastrojové méfici sondy, méreni soustruznického nastroje

CYCLE973 Kalibrace obrobkové méfici sondy v referencni drédzce nebo na plose

CYCLE974 Mérfeni v 1 bodé s automatickou korekci nastroje nebo stanovenim posunuti
pocatku

CYCLE982 Kalibrace nastrojové méfici sondy, méfeni soustruznickych nozi a fréz

CYCLE994 Mé&rFeni ve dvou bodech na priméru s automatickou korekci nastroje

Prehled potfebnych pomocnych programi

CYCLE100 Aktivovani sestavovani protokolu

CYCLE101 Deaktivovani sestavovani protokolu

CYCLE102 Volba obrazovky pro vysledky méfeni

CYCLE103 Pfedbézné dosazeni vstupnich dat

CYCLE104 Interni podprogram: Rozhrani méficich cyklu

CYCLE105 Vypis obsahu protokolu: Sestavovani protokolu
CYCLE106 Rizeni operace: Sestavovani protokolu

CYCLE107 Vypis textovych hlaSeni (do verze 6.2 SW méficich cyklu)
CYCLE108 Vypis alarmovych hladeni (do verze 6.2 SW méficich cyklu)
CYCLE109 Interni podprogram: Pfenos dat

CYCLE110 Interni podprogram: Kontrola smysluplnosti

CYCLE111 Interni podprogram: Méfici funkce

CYCLE113 Nagcitani data a ¢asu ze systému: Sestavovani protokolu
CYCLE114 Interni podprogram (korekce néastroje)

CYCLE115 Interni podprogram (korekce posunuti pocatku)
CYCLE117 Interni podprogram méficich funkci

CYCLE118 Formétovani hodnoty typu REAL: Sestavovani protokolu

1) Doporuéujeme Vam pouzivat cyklus CYCLE982. Cyklus CCYLE972 nedisponuje grafickou podporou
méficich cyklu.

Data méficich cykld jsou definovana v datovych modulech:
GUD5.DEF
GUDG6.DEF

Mérici cykly s verzi 6.2 jejich SW jsou pouzitelné
% pouze na programovém vybaveni NCK verze 6.3.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.1 VSeobecné predpoklady

E Vyvolavaci a navratové podminky

PFed vyvolanim méficiho cyklu je vzdy zapotrebi
aktivovat D-korekce s Udaji kalibracniho néstroje,
pfip. obrobkové méfici sondy nebo méfeného
nastroje, v souladu s variantou méfeni.

Jako typ néastroje pro obrobkovou méfici sondu je
pFipustny typ 5xy s polohami bfitu SL=5 az 8.
Délkové Udaje se vztahuji na stfed kulicky méfici
sondy.

Ve framech nesmi byt aktivni zadné zmény méfit
ka <> 1. V cyklech pro méreni obrobku je zrcadlové
prevraceni s vyjimkou kalibrace pfipustné (podmin-
ka: MD 10610: MIRROR_REF_AX =0).

G-funkce aktivni pfed volanim méficiho cyklu jsou
po jeho skon&eni znovu aktivni.

E Definice rovin

Meéfici cykly interné pracuji s abscisou a ordinatou
aktualni roviny G17 az G19.
U soustruht je standardni nastaveni G18.

E Upozornéni tykajici se vietena

Prikazy pro vieteno se v méficich cyklech vzdy vztahu;
na aktivni Fidici vireteno Fidiciho systému.

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

Literatura: /PG/, "Pfiru¢ka programovani, Zaklady"

ILX’[

Soustruh s rovinou G18: osy Z / X

Priklad: obrobkova sonda se SL =7

klicidl
skligi 0: 3 ] X4 (ordinata)

obrobek i
(abscisa)
) >
"

g3 >

W 1z

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroja

6.2.1 Prehled funkci

Programovani

CYCLE982
CYCLE972

[: Funkce Méreni délek L1 a L2 u soustruznického

o nastroje
Cykly CYCLE982 a CYCLE972 realizuji tyto operace:
Kalibrace nastrojové mérici sondy Priklad: smér Spicky nastroje SL=3
a
Méreni soustruznickych nastroji
(vztazeno a soufadny systém stroje, datové pole méfici
sondy _TP[]) mefeni L1

Mé&Feny jsou délky nastroje L1, L2 soustruznickych mereni L2

nastroji s polohami bfitd SL=1 aZ 8. Q‘d

Nastroje je mozné méfit pouze s nastrojovou mefici z
sondou, u niz byla provedena kalibrace.

Upozornéni

Doporu¢ujeme Vam pouzivat cyklus CYCLE982.

U cyklu CYCLE972 neni k dispozici zadna graficka
podpora méficich cykld.

Méfici cyklus CYCLE982 poskytuje oproti cyklu
CYCLE972 rozsifené moznosti méfeni a kalibrace.

? Tyto varianty jsou popsany v kapitole 6.3.

E Varianty méreni

Méfici cykly CYCLE982 a CYCLE972 umoziuji na-
sledujici varianty méreni, které jsou specifikovany

pomoci
parametru _MVAR.
Hodnota Vyznam
0 Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k soufadnému systému stroje)
1 Mérfeni nastroje (vztazeno na soufadny systém stroje)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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E 6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

Vysledné parametry

Méfici cykly CYCLE982 a CYCLE972 vraci v pfipa-
dé varianty méfeni kalibrace v datovém modulu
GUDS jako vysledky nasledujici hodnoty:

_OVR [8] REAL

Spinaci bod v zdporném smeéru, skutec¢né hodnota abscisy

_OVR[10] REAL

Spinaci bod v kladném sméru, skute¢né hodnota abscisy

_OVR[12] = REAL

Spinaci bod v zdporném smeéru, skutec¢né hodnota ordinaty

_OVR[14]  REAL

Spinaci bod v kladném sméru, skute€nd hodnota ordinaty

_OVR[9] REAL

Spinaci bod v zaporném smeéru, diference abscisy

_OVR[11]  REAL

Spinaci bod v kladném sméru, diference abscisy

_OVR[13]  REAL

Spinaci bod v zdporném smeéru, diference ordinaty

_OVR[15]  REAL

Spinaci bod v kladném sméru, diference ordinaty

_OVR[27]  REAL

Oblast korekce nuly

_OVR[28] REAL

Bezpecnostni oblast

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu
_OVI[3] INTEGER Varianta méfeni
_ovi[g] INTEGER  Cislo méfici sondy
_OVI[9] INTEGER Cislo alarmu

Méfici cykly CYCLE982 a CYCLE972 vraci v pfipadé

meéfici varianty méfeni nastroje v datovém modulu
GUDS jako vysledky nasledujici hodnoty:

_OVR [8] REAL

Skute€na hodnota délky L1

_OVR[9] REAL

Diference délky L1

_OVR[10] REAL

Skute€na hodnota délky L2

_OVR[11]  REAL

Diference délky L2

_OVR[27]  REAL

Oblast korekce nuly

_OVR[28] REAL

Bezpecnostni oblast

_OVR[29] REAL

PFipustn& odchylka rozmeéru

_OVR[30] REAL

Empiricka hodnota

_ovi|0] INTEGER D-Cislo

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_OVI[3] INTEGER  Varianta méfeni

_ovi[g] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovi[7] INTEGER  Cislo paméti empirické hodnoty
_ovi[g] INTEGER  Cislo nastroje

_OvI[9] INTEGER  Cislo alarmu

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju E

6.2.2 Kalibrace néastrojové mérici sondy (vztazeno k soufadnému systému stroje)

(3

Kalibrace

Cyklus pomoci kalibracniho nastroje zjistuje aktualni
vzdélenost mezi po€atkem souradného systému
stroje a spinacim bodem néstrojové méfici sondy a
nacita je automaticky do odpovidajici datové oblasti
v datovém modulu GUDG6 pole (_TP []).

Hodnoty nejsou korigovany o empirickou a stfedni
hodnotu.

Upozornéni

Pokud neni k dispozici zadny specialni kalibra¢ni
nastroj, maze byt pro kalibraci 2 stran méfici sondy
jako nahrada pouzit soustruznicky niiz s polohou
bfitu SL=3 (viz kapitola 6.2.3).

Predpoklady

Délky 1 a 2 a radius kalibracniho néstroje musi byt
pfesné znamy a musi byt ulozeny do datového bloku
korek&nich parametr(i nstroje.

Tyto korekce nastroje musi byt pfi volani méficiho cyklu
aktivni. Jako typ néstroje musi byt uveden soustruznic-
ky ndz (5xy). Poloha bfitu musi byt SL = 3.

Boc¢ni plochy kosticky méfici sondy je zapotfebi na-
stavit tak, aby byly rovnobézné s osami stroje Z1, X1
(abscisa a ordinata).
Pfed kalibraci je zapotfebi zadat pfiblizné soufadnice
nastrojové mefici sondy PRNUM vzhledem k pocéatku
soufadné soustavy stroje do datového pole
_TP[_PRNUM-1,0] az _TP[_PRNUM-1,3].
Tyto hodnoty slouzi pro automatické najizdéni méfici
sondou s kalibracnim nastrojem a od skute¢né hodno-
ty se nesmi v absolutni hodnoté liSit o vice, nez je
hodnota parametru _TSA. Plati také z4sada, ze méfi-
ci sondy musi byt dosazeno v rdmci
celkové méfici drahy 2 x _FA

Kalibrace nastrojové sondy s kalibracnim

nastrojem

Kalibra¢ni nastroj pro nastrojovou sondu

na soustruhu

Typ nastroje 5xy, smér $picky nastroje SL = 3

Nastrojova sonda, vztazena ke stroji

datové pole _TP[ ] (hodnoty sepnuti)
X1 + pro sondu _PRNUM =i+ 1
v soufadném systému stroje

_TPLI,2]

B I R

_TP[1,3]

s
M

_TPLLAT  _TP[,0O)
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6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

Parametry

_MVAR 0 Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k soufadnému
systému stroje)

_MA 1,2 Mérici osa

_PRNUM INT Cislo méfici sondy

Krome toho plati doplrikové parametry
_VMS, _TZL, _TSA, _FA a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

i,

Postup
J Poloha pFed volanim méficiho cyklu Kalvit’)ravce,sondy s kalibrqénim névstrojem,
pocatecni poloha vhodna pro obé osy
Kalibraénim néastrojem je potfeba pfedem najet na (vztaZeno k soufadnému systému stroje)
pozici podle obrazku vpravo. X1

Méfici cyklus samostatné vypocita prislusny stred 1 Q v S_L -2 .
meéfici sondy a najizdéci drahu a vygeneruje potieb-

né bloky posuva.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Po skonéeni kalibracni operace se kalibra¢ni nastroj
nachézi ve vzdalenosti _FA od méfici plochy. }

O O
2 >
M Z1
Kalibrace vztazena ke stroji, Fiklad: 0sa Z
mozné pocatecni polohy prildad:
x4 doporuéend minimalni .
/vzdélenost I
' [ | ! p
_MA=1 1 T EE P — TMA.:., 1 )
smér méfeni - | | | smér méfeni +
|
I I
-~ t=
NS S
_l'\‘fl@\ l l Z’I
_TPLi,11  _TP[i,0]

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy

6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méreni

10.04
soustruznickych néastrojt

Priklad programovani

Kalibrace nastrojové mérici sondy
(vztazeno na soufadny systém stroje)
Nastrojova méfici sonda je stacionarni a dodava spina-
ci signdl. Kalibracni nastroj je v revolverovém zasobni-
ku zalozen jako néstroj T7.
Hodnoty kalibra¢niho néastroje T7 D1:

Typ nastroje (DP1): 500

Poloha bfitu (DP2): 3

Délka 1 — geometrie (DP3): L1=10
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =40
Radius — geometrie (DP6): R=5

Tento radius je potfeba brat v Gvahu pfi volbé pocatecni
polohy pro kalibraci _TP[0,1], _TP [0,3] (vzdalenost k
meéfici sondeé je tfeba zvétsito 2 . R).

Hodnoty parametrd néstrojové meéfici sondy 1 v dato-
vém modulu GUDS, které byly dfive manuélné zjistény
s pfesnosti na 5 mm (vztazeno na souf. systém stroje):

_TP[0,0] = 50
_TP[0,1] =20
_TP[0,2]=70
_TP[0,3] = 40

Aby bylo dosazeno minimalni méfici drdhy 1 mm, je
naprogramovana mefici drdha _FA=1+5=6 mm
(max. celkova méfici draha = 12 mm).

Kalibrace vSech 4 stran nastrojové sondy 1
(vztazeno k souradnému systému stroje)

X

Kalibraéni nastroj
(vzdy SL = 3)
12=40

# (ordinata)

10

F1 IS5

L1

_TP[0,2]

_TP[0,3]

W 21

(abscisa)

% N_KALIBRIEREN_MTWZ_MPF

NO5 G94 G90 DIAMOF

N10 T7 D1

;kalibra¢ni néstroj

N15 GO SUPA Z300 X240

;pocatecni pozice ve sméru minus X,
;minus X pfi vypnutém posunuti pocatku

N20 _TZL=0.001 PRNUM=1_VMS=0 NMSP=1
N21 _MVAR=0 MA=2 TSA=5_ FA=6

;parametry pro kalibrani cyklus

N30 CYCLE982

:kalibrace ve sméru minus-X

N35 GO SUPA Z60

;najizdéni na novou pocatecni pozici

N38 _MA=1

;volba dalSi méfici osy

N40 CYCLE982

:kalibrace ve sméru minus-Z

N45 GO SUPA X20

;najizdéni na novou pocatecni pozici

N48 _MA=2

N50 CYCLE982

;kalibrace ve sméru plus X

N55 GO SUPA Z0

;najizdéni na novou pocatecni pozici

N58 _MA=1

N60 CYCLE982

;kalibrace ve sméru plus Z

N65 GO SUPA X240

;najizdéni osami na bod vymeény néstroje

N70 SUPA Z300

N99 M2
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10.04

Meérici cykly pro soustruhy

6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

6.2.3 Zjistovani rozmeéra kalibraéniho néstroje

n Funkce

Pokud neni k dispozici zadny specialni kalibra¢ni n&-
stroj, mlze byt pro kalibraci 2 stran méfici sondy
(_TPI[i,0], _TPJi,2]) jako nahrada pouzit také soustruz-
nicky ndz s polohou bfitu SL=3.

Nasledujici postup umoznuje zjistit rozméry kalibracni-
ho nastroje.

Priklad: osa X, méfici sonda PRNUM=1 (_TPJ0,2])

. Zadejte pfibliznd méfici data do datového modulu

GUDG6: parametry _TP[0,0]..._TPJ[0,3]

. Soustruznicky nastroj zméfte na misté pro jeho

pFipravu.

. V8echna data nastroje zadejte do korek&nich

parametrd (mimo jiné napf.: L1=60.000) a nastroj
vlozte do revolverového zasobniku.

. Obrobte zkuSebni dil (soustruzeni na rozmér v

ose X, napr.:
pozadovana hodnota primeéru:  200.000 mm
skuteéna hodnota prdméru: 200.100 mm.

. Upravte korekéni parametry nastroje

(L1=59.950).

. ZkuSebni soucast obrobte nahotovo, napf.:

pozadovana hodnota primeéru:  195.000 mm

skuteéna hodnota prdméru: 195.000 mm,
Pozadovana hodnota se musi rovnat skute¢né,
pak:

. Provedte kalibraci nstrojové méfici sondy v ose X

(viz pfiklad programu v kapitole 6.2.2).

. Zméfte nastroj (viz nasledujici kapitola). Pfitom by

meéla byt zjisténa hodnota L1=59.950 (viz bod 5.).

Potom muze byt zméren jesté i dalSi nastroj, ktery pak
Ize pouzivat jako néstroj kalibracni. Provedte kalibraci
meéfici sondy. Nasledujici méfeni nastroje musi dat
stejnou délku nastroje.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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E Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

6.2.4 Meéreni soustruznického néstroje (vztazeno na soufadny systém stroje)

n Funkce

Tento cyklus zjiStuje novou délku nastroje (L1 nebo L2)
a kontroluje, zda korigovana diference oproti staré dél-

Méreni soustruznického noze
priklad: smér $pi¢ky nastroje SL=3

ce nastroje lezi v ramci definované toleranéni oblasti: SIS L e
Horni mez:  bezpecnostni oblast _TSA a o
kontrola rozdilu rozméru _TDIF, %

. — specifikace méfici osy _MA
Dolni mez:  oblast korekce nuly _TZL. ) B
Jestlize je tato oblast dodrzena, je nova délka na- i\‘_/’ b .y

ohyb méfici osy a osy posuvu,
stroje prevzata do korekénich parametrd, jinak se v z L1 aL2sou zhruba znamy

pfipadé prekro€eni vypiSe alarmové hladSeni. Pokud
neni dosazeno dolni meze, korekce se neprovadi.

n Strategie korekci

Cyklus pro méfeni nastroje je urCen pro riizné aplikace:
UpIné prvni méfeni nastroje
(_CHBIT[3]=0):
Jsou nahrazovany hodnoty korekénich parametrt
nastroje pro geometrii a opotfebeni.
Korekce se uskute¢nuje v geometrickych slozkach
pFislusné délky.
Slozky opotfebeni jsou vymazany.
Opétovné méreni nastroje (_CHBIT[3]=1):
Vyslednd diference se zapocitavé do slozek opotre-
beni (délka) nastroje.
Budete-li si prat, mohou byt zohledrnovany také empi-
rické hodnoty. Vypocet stfedni hodnoty se neprovadi.

Predpoklad

Musi byt provedena kalibrace néstrojové meéfici
sondy.

Do korek&nich parametr(i nastroje musi byt ulozeny
jeho pfiblizné rozmeéry:

typ nastroje 5xy, poloha bfitu, radius bfitu,

délka 1, délka 2.

Nastroj, ktery mé byt méfen, musi byt spolu se svymi
korek&nimi parametry aktivni uz pfi volani cyklu.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy E
6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

Parametry

_MVAR 1 MérFeni nastroje (vztaZzeno na soufadny systém
stroje)
_MA 1,2 Méfici osa

Kromeé toho plati doplrikové parametry
? _VMS, _TZL, _TDIF, _TSA, _FA, PRNUM,
_EVNUM, a _NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

POStup
’ MéFeni soustruznického nastroje s riiznymi sméry

Poloha pfed volanim méficiho cyklu 3picky a pocateénimi polohami vhodnymi pro obé osy
Pfed volanim cyklu musi byt nastrojem najeto tak,
aby se jeho Spic¢ka nachézela v pocatecni pozici, jak X1 SL=4 SI=3

ukazuje obrazek. y [~

Meéfici cyklus samostatné vypocita prislusny stred
meéfici sondy a pfislusnou najizdéci drahu. Jsou
vygenerovany potifebné bloky posuva.

Stfedem radiusu bfitu (S) se najede na stfed méfici

sondy.

Sl=1 ! b gs] 9

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu M Z1
Po skonéeni cyklu se Spi¢ka nastroje nachéazi ve vzda-
lenosti _FA od méfici plochy.

Méreni délky soustruznického nastroje:
posunuti o radius Spi¢ky nastroje

priklad: SL = 3
Xy
' P — Spi¢ka néstroje
S — stfed $picky nastroje
P R — radius Spi¢ky nastroje
l\ﬂ@ Z1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

m Priklad programovani

Kalibrace nastrojové méfici sondy a nasledné meé-

feni soustruznického néstroje Kalibrace nastrojové méfici sondy 1
. . ) : ) (vztazeno k soufadné soustavé stroje)
(vztazeno na soufadny systém stroje) it
# (ordinata)
Pomaoci kalibraéniho néstroje T7, D1 m4 byt provede- [ L2 el
na kalibrace vSech 4 stran nastrojové méfici sondy 1. 420 —— ~
Potom se ma zméiit soustruznicky nastroj T3, D1v | TP[0,2] Sts T
obou délkach L1 a L2 (zjisténi opotiebeni). Il I |—ng-
_TP3}{—4
N L S . o =380 B a
Rozmeéry kalibra¢niho nastroje T7 jsou v délkach L1, A ! F
L2 aradiusu R = 5,0 mm presné zndmy a jsou ulozeny 0
v poli korekéniho parametru D1. —%_' . >
o MJ170 240 7
Poloha bfitu je SL = 3. TPOA] (abscisa)
~ —po0 _TPI0,0]=200
Pocatecni dosazeni hodnot nastrojové méfici sondy
1ls tolerz?nm pr-|,bllzne 1 mm je v datovém modulu Mafent délky soustruznického 2
GUDG nésleduijici: nastroje, SL = 3 (vztazeno k &
TP[0,0] = 220 souradné soustave stroje)
_TP[0,1] = 200 14 =
_TP[0,2] = 400 -
_TP[0,3] =380 —
Po kalibraci je pfislusna zmérena hodnota dosazena _TP[D,2} Y
(kalibra¢ni hodnota). TP[0,3] : -
Délky méfeného néstroje T3, D1 jsou zndmé, pro-
vadi se méfeni opotfebeni: M 71
Typ nastroje (DP1): 500 '
Poloha bitu (DP2): 3 D‘T‘L‘[D .
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =100.654 -
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =60.321
Radius — geometrie (DP6): R =2.000
Délka 1 — opotfebeni (DP12): 0
Délka 2 — opotfebeni (DP13): 0

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

% N_T3 MESSEN_MPF

:kalibrace:

N10 GO G18 G94 G90 DIAMOF

N20 T7 D1 ;volani kalibraéniho nastroje

N30 SUPA Z240 X420 ;pocatecni poloha pro kalibraci

N40 _TZL=0.001 _PRNUM=1_VMS=0 _NMSP=1 ;definice parametr(

N50 MVAR=0 FA=1 TSA=1 MA=2

N60 CYCLE982 :kalibrace ve sméru minus-X

N70 GO SUPA 7240 ;nova pocatecni pozice

N80 _MA=1 ;nastaveni dal$i méfici osy (2)

N90 CYCLE982 :kalibrace ve sméru minus-Z

N100 GO SUPA X350 ;nova pocatecni pozice

N110_MA=2 ;nastaveni dalSi méfici osy (X)

N120 CYCLE982 ;kalibrace ve sméru plus X

N130 GO SUPA 7170 ;nova pocatecni pozice

N140 _MA=1 ;nastaveni dal$i méfici osy (2)

N150 CYCLE982 ;kalibrace ve sméru plus Z

N160 GO SUPA X350 ;najizdéni osami na bod pro vymeénu nastroje

N170 SUPA Z520 ;posuv

N180 SUPA X420

:Messen:

N200 T3 D1 ;volba méfeného nastroje

N210 GO SUPA Z240 X420 ;pocate€ni pozice pro méfeni

N220 MVAR=1_MA=2 TDIF=0.8 ;Zména definice parametrl pro méfeni,
;jinak jako pfi kalibraci

N230 _CHBIT[3]=1 ;korekce opotfebeni (dodate¢né méfeni)

N240 CYCLE982 ;méfeni nastroje ve sméru minus-X (L1)

N250 GO SUPA Z240 ;nova pocatecni pozice

N260 _MA=1 ;nastaveni dal$i méfici osy (2)

N270 CYCLE982 ;méfeni nastroje ve sméru minus-Z (L2)

N280 GO SUPA X420 ;Zpétny pohyb jednotlivymi osami

N290 SUPA Z520

N300 M2

E Vysvétleni

N10 az N180, kalibrace:

Kalibra¢ni nastroj T7 se svou "Spickou" je nastaven v
meéfici ose X z poc¢atecni pozice do vzdalenosti _FA =1
mm (rozmér & vztazeno k radiusu) pfed méfici sondu.
V ose Z je stfedem kulicky najeto na stfed méfici sondy.
Méfici operace je zahajena v zdporném sméru osy X
(_LMA=2, pocatecni poloha) s méfici rychlosti 150
mm/min (_VMS=0, _FA=1). Spinaci signal od méfici
sondy 1 (_ PRNUM=1) je ocekéavéan na Useku drahy

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

2. _FA =2 mm. Jinak se aktivuje alarm.

Mérfeni se uskutecriuje jen jednou (_NMSP=1).

Po skonéeni méfeni se "Spicka" nastroje T7 nachazi
ve vzdalenosti _FA=1 mm pfed méfici sondou ve
sméru osy X.

Zjisténa hodnota méfici sondy se uklada do _TP[0,2].
Kalibrace je ukoncena méfici operaci ve sméru minus
X.

V dalSim postupu nésleduji kalibrace ve zbyvajicich
meéficich smérech/oséch.

E Vysvétleni

N200 az N300, méreni:

Uplna kalibrace méfici sondy uz byla provedena.
Soustruznicky nastroj T3 se svou "Spickou" je nastaven
v méfici ose X z po¢atec¢ni pozice do vzdalenosti _FA =
1 mm (rozmér & vztazeno k radiusu) pred méfici son-
du. V ose Z je stfedem bfitu najeto na stfed méfici son-
dy. Pokud je radius bfitu = 0, jedn& se o Spi¢ku
nastroje.

Méfici operace je zahajena v zaporném sméru osy X
(_LMA=2, pocatecni poloha) s méfici rychlosti

150 mm/min (_VMS=0, _FA=1). Spinaci signal od méfi-
ci sondy 1 ( PRNUM=1) je o¢ekavan na Useku drahy
2. _FA =2 mm. Jinak se aktivuje alarm.

Méreni se uskutecriuje jen jednou (_NMSP=1).

Po skonéeni méfeni se "Spicka" nastroje T3 nachazi ve
vzdalenosti _FA=1 mm pfed méfici sondou ve sméru
osy X.

Zjisténa diference délky L1 (typ nastroje 5xy, _MA=2,
_MVAR=1) je sectena a ulozena do D1 nastroje T3 do
Udaje o opotfebeni (_CHBIT[3]=1).

V dal§im postupu nasleduje méfeni ve sméru minus Z
a korekce opotfebeni v délce L2.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy

6.2 CYCLE982, CYCLE972 Nastroj: Méfeni soustruznickych nastroju

E Doporuéené parametry

FilDocStart

Pro bezpec€né zpracovéni tohoto pfikladu programovani

se doporucuje dosazeni nasledujicich parametr(:

_TZL=0.001
_TSA=1
_FA=1

_TZL=0.001
_TDIF=3
_TSA=3
_FA=3

_TZL=0.001

_TDIF=0.3

_TSA=1
_FA=1

kalibrace:

oblast korekce nuly
bezpecénostni oblast

meéfici drdha

UplIné prvni méFeni nastroje:
oblast korekce nuly

kontrola rozdilu rozméru
bezpecénostni oblast

meéfici drdha

Dodateéné méreni néstroje:
oblast korekce nuly

kontrola diference rozmeéru
bezpecnostni oblast

meéfici drdha

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy 10.04
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

IIII ¢ ¢
_(A) w
11 k

CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Pfehled funkci

Programovani

CYCLE982

Funkce

Cyklus CYCLE982 umoznuje nasledujici:

Kalibrace nastrojové méfici sondy

Méfeni délek nastroje L1 a L2 pro soustruznické
nastroje s polohami bfitu 1 az 8

Méfeni délek fréz a vrtdkd na soustruzich
Méfeni radiusu fréz

Méreni fréz/vrtdka vyzaduje verzi programového vyba-
veni NCK minimélné SW 5.

Cyklem CYCLE 982 jsou podporovany nasledujici
méfici a kalibraéni alohy:

Kalibrace jako pfiprava pro méfeni/automatické
meéfeni

4 spinaci pozice méfici sondy jsou zhruba zndmy a
jsou ulozeny v datovém poli pFislusné nastrojové
meéfici sondy. Polohovani kalibraéniho nastroje
vzhledem k sondé se uskutecriuje v cyklu.

Je mozné urcit jen tu spinaci pozici, ktera lezi v mé-
fici ose _MA a ve sméru méfeni odpovidajicim po-
catecni pozici.

Inkrementalni kalibrace jako pfiprava pro inkre-
mentélni méfeni

Spinaci pozice méfici sondy nejsou znamé. Kalib-

racnim nastrojem je zapotfebi jesté pred volanim neznamé N\O"\
cyklu ruéné najet (v rezimu JOG) do polohy pfed -

méfici sondou. .

Je mozné urdit jen tu spinaci pozici, ktera lezi v mé- SDECHIKOVAnO:

fici ose _MA a v zadaném smeéru méfeni _MD.
Kalibrace musi byt provedena jen pro spinaci polohu
meéfici sondy, kterd odpovida ose a sméru, v némz
se mé pozdéji uskutecriovat inkrementalni méreni.

Kalibrace

e definice méfici osy _MA

By

Z

pohyb v méfici ose, spinaci hodnoty
sondy jsou pfiblizné znamy

Inkrementalni kalibrace

pohyb pouze v méfici ose,
spinaci hodnoty sondy

W N 0

meéfici osa _MA
a smeér méreni _MD

S

Z
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6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Méreni
Je mozné urCovat jen ty mérené veli€iny, které M&Feni nastroje
lezi v méfici ose _MA. piiklad: smér 3picky nastroje SL=3

. vy , . L, stanoveni L1 3
Geometrie méfeného obrobku je zhruba znama a WK

je ulozena v korekénich parametrech néstroje.
Polohovani nastroje vzhledem ke kalibrované . k__i/1 specifikovéna méfici osa_MA
meéfici sqhde se uskutec_nUJe v cyklu. Ma byt ’ Q‘—/ pohyb v MEFCH 08¢ & 0S€ POSUVL,
pfesne zjisténa geometrie nebo opotiebeni (prvni L1 aL2 jsou zhruba znamy
meéfeni nebo domérovani nastroje).

Zz

Inkrementalni méreni
Geometrie méfeného nastroje neni zndma. Je§té  |Inkrementaini méreni nastroje
. L, . ., . o . priklad: smér Spi¢ky nastroje SL=3
pfed volanim cyklu je zapotfebi nastrojem ru¢né stanoveni L1
najet do polohy pfed méfici sondou.
Ma byt pfesné zméfena geometrie. Je mozné vy-
pocitat jen tu méfenou veli€inu, ktera lezi v méfici
ose _MA. V cyklu se najizdi na méfici sondu v

méfici ose a v zadaném méficim sméru _MD.

(v specifikovano:
meéfici osa_MA a
smér méreni _MD

Mérfeni jen v méfici ose,
L1 neni znamo

Automatické méreni

V zAavislosti na aktivnim typu nastroje jsou auto-
maticky zjisStovany vSechny méfitelné veli€iny.
Geometrie méreného obrobku je zhruba zndmé a
je ulozena v korekénich parametrech néstroje.
Polohovani nastroje vzhledem ke kalibrované
meéfici sondé se uskutecnuje v cyklu. Méa byt
pfesné zjiSténa geometrie nebo opotfebeni (prvni
meéfeni nebo domérovani nastroje).

Automatické meéfeni nastroje

priklad: soustruznicky nastroj, SL= 3

L1 a L2 jsou stanoveny

méreni v obou osach,
L1 a L2 jsou pfiblizné zndmy

Méreni a kalibrace vztazené k soufadné

soustave stroje Naéstrojova sonda, vztazeno k souf. systému stroje
Spinaci polohy nastrojové méfici sondy jsou datové pole _TP[ ] (spinaci hodnoty) pro
v v . . . . 4 sondu_PRNUM =i+ 1 v soufadném
vztazeny k po¢atku soufadné soustavy stroje. X1 ST ST
Pouziva se datove pole pro nastrojovou méfici TP[.2] :
= 7 I
sondu _PRNUM: _TP[PRNUM-1,...]. i
1
_TPIi,3] i
b 2
¥y _TPiAL _TP[,0]

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Méfeni a kalibrace vztazené k soufadne Nastrojova sonda, vztazeno k souf. systému obrobku

soustavé obrobku datové pole _TPW][ ] (spinaci hodnoty)
X14  prosondu PRNUM =i+ 1 v soufadném
systému obrobku

Spinaci polohy nastrojové méfici sondy jsou
vztazeny k poc¢atku soufadné soustavy obrobku.
Pouziva se datové pole pro nastrojovou meéfici
sondu _PRNUM: _TPW[PRNUM-1,...].

_TPWIi,2]

_TPWIL3]

L. | .=
!

W 2
_TPW[i,1] _TPWI[i,0]

z

Zvlastnosti pfi méreni fréz

Korekce délky nastroje se uskutec¢nuje specificky M&Feni frézy

pro Soustruhy (SD 42950:TOOL_LENGTH_TYPE = priklad: radialni poloha

2). Délky (L1, L2) jsou pfitom pfifazovany stejné jako vypotet délky stejné jako u

u soustruznického néstroje. soustruznickeho noze s
L. . e parametrem SD 42950 = 2

Mé&ieni mlze probihat s otacejicim se (M3, M4) nebo -

se zastavenym frézovacim vietenem (M5). U zasta-

venych frézovacich vfeten se toto vieteno na zacatku >

nastavuje na zadany pocatec¢ni thel _STA1. U jedno-
duchych meéficich uloh je mozné toto polohovani po-
moci _STA1 potladit (_ CHBIT[20]=1). Je-li toto potla-
¢eni aktivni, je mozné provadét i méfici Ulohy, které
nevyzaduji frézovaci vieteno ovladatelné pomoci
pfikazu SPOS.

Za ucelem zméfeni druhého bfitu je mozné zvolit
funkci "Méfeni s obratem". S tim je spojeno i vypocte-
ni stfedni hodnoty z obou zméfenych hodnot.

Ne vSechny funkce jsou k dispozici. Nékteré funkce
vyzaduji urcitou verzi softwaru meéficich cykld a pro-
gramového vybaveni NCK. Tato skute¢nost je u
jednotlivych funkci popséana.

Upozornéni pro soustruhy s osou Y

Pfed volanim cyklu CYCLE982 je potfeba osu Y
(aplikatu roviny G18) nastavit do polohy, ktera odpo-
vida stfedu snimaci plochy néstrojové méfici sondy
v této ose.

V cyklu samotném se zadné polohovani osy Y nepro-
vadi.
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6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Varianty méreni

Méfici cyklus CYCLE982 umozniuje nasledujici varian-
ty méfeni, které jsou specifikovany pomoci
parametru _MVAR.
Misto Vyznam
6 5 4 3 2 1
0 Kalibrace néastrojové méfici sondy s kalibraénim nastrojem
1 Meéreni soustruznického nastroje nebo frézy/vrtaku,
Méfici osa v _MA (je specifikovano pro
soustruhy: poloha bfitu 1...8
frézy: 3. az 5. misto v parametru _MVAR)
2 Automatické méreni
(Stanoveni obou délek, u frézy také radiusu.)
Je specifikovano nasledujici:
soustruhy: poloha bfitu 1...8
frézy: 3. az 5. misto v parametru _MVAR)
0 Vztazeno na soufadny systém stroje
1 Vztazeno na soufadny systém obrobku (od 6.3 SW méficich cyklu)

Ma vyznam jen pro méreni frézy, i pro automatické méreni:
0 Méfeni bez obratu
1 Méfeni s obratem

Ma vyznam jen pro méreni frézy, i pro automatické méreni:

0 1 Jen korekce délky (jen pro méfeni) nebo

0 2 Automatické mérfeni frézy

1 1 Jen korekce radiusu (jen pro méreni)

2 1 Korekce délky a radiusu (jen pro méreni, nikoli pro
inkrementélni méfeni)

3 2 Automatické méfeni horniho bfitu:

Korekce délky a radiusu, objizdéni méfici kostky naproti mista poca-
tecni pozice (jen pro automatické méfeni, napf.: drdzkovaci fréza)

4 2 Automatické méfeni horniho bfitu:
Korekce délky a radiusu, je-li zjiStovana jen délka, smér méreni proti
sméru najizdéni, postup méfeni jako v pfipadé _MVAR=x3x02,
avsak se zménénym smérem najizdéni (jen pro automatické méreni,
napr.: drazkovaci fréza)

Mé vyznam jen pro méreni frézy, i pro automatické méreni:
0 Axiélni poloha frézy/vrtaku
(r&dius v ordinété, v pripadé G18: osa X, SD 42950: hodnota =2)
1 Radialni poloha frézy/vrtaku
(rédius v abscise, v pfipadé G18: osa Z, SD 42950: hodnota =2)
0 Méreni nebo kalibrace
Inkrementalni kalibrace nebo
1 1 Inkrementalni méreni
(omezené varianty, zddné automatické méfeni)

=Y
o
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10.04

Nasledujici varianty méfeni jsou pfi inkrementalnim
meéfeni vyloucené:
Ixxxx2; 102xx1; 112xx1

Nasledujici varianty méfeni jsou pfi _CHBIT[20]=1
(potlageni pocatecni uhlové pozice pomoci _STA1L)
u frézovacich nastroji povoleny:

xxx0x1 (kde x: 0 nebo 1, Zadné jiné hodnoty)
Varianta méfeni maze byt nepfipustnd také tehdy,
pokud s uvedenou méfici osou _MA neni realizova-
teln4. Napf. mé-li byt zjiStovan radius frézy, ale v
dané pozici se fréza nenachazi v méfici ose.

% Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE982 vraci v pfipadé varianty

meéfeni kalibrace v datovém modulu GUDS jako
vysledky nasledujici hodnoty:

_OVR[8] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota abscisy
_OVR[10] REAL Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota abscisy
_OVR[12] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota ordinaty
_OVR[14] REAL Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota ordinaty
_OVR[9] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, diference abscisy
_OVR[11] REAL Spinaci bod v kladném smeéru, diference abscisy
_OVR[13] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, diference ordinaty
_OVR[15] REAL Spinaci bod v kladném sméru, diference ordinaty
_OVR[27] REAL Oblast korekce nuly

_OVR[28] REAL Bezpecnostni oblast

_ovi[2] INTEGER Cislo méficiho cyklu

_ovi[3] INTEGER Varianta méfeni

_OVvI[35] INTEGER Cislo méfici sondy

_ovi[9] INTEGER Cislo alarmu

Méfici cyklus CYCLE982 vraci v pfipadé méreni
obrobku v datovém modulu GUDS5 jako vysledky
nasledujici hodnoty:

_OVR[g] REAL Skute&na hodnota délky L1
_OVR[9] REAL Diference délky L1
_OVR[10] REAL Skuteéna hodnota délky L2
_OVR[11] REAL Diference délky L2
_OVR[12] REAL Skute¢na hodnota radiusu
_OVR[13] REAL Diference radiusu
_OVR[27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR[28] REAL Bezpecnostni oblast
_OVR[29] REAL Pfipustna odchylka rozméru
_OVR[30] REAL Empiricka hodnota
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6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

_Ovi[0] INTEGER D-cislo

_ovi[2] INTEGER Cislo méficiho cyklu
_ovi[3] INTEGER Varianta méfeni

_ovi[g] INTEGER Cislo méfici sondy
_ovi[7] INTEGER Pamét empirické hodnoty
_Ovi[g] INTEGER T-Cislo

_ovi[9] INTEGER Cislo alarmu

Upozornéni tykajici se typu nastroje
PFi méfeni nebo kalibraci se vyhodnocuje typ aktiv-
niho nastroje (parametr nastroje DP1 v korekénich
parametrech nastroje).
Typ 5xy: soustruznicky niz nebo kalibracni nastroj
Typ 1xy: fréza
Typ 2xy: vrtak

Je mozné pouzivat také typy nastroju 711 az 799. S
témito typy se zachazi stejné jako s frézami (typ 1xy).

Od SW 6.3 méficich cyklt je mozné provadét méreni
vrtaku (typ 2xy) také s SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE=0 (viz kapitola 6.3.8). Jinak
Ize vrtaky a frézy méfit, pouze kdyz je nastaveno

SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE=2.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

6.3.2 Kalibrace néastrojové mérici sondy

n Funkce

Kalibrace nastrojové mérici sondy - vztazeno k sou-
fadnému systému stroje

PFi varianté méreni _MVAR=0 je mozné uskutec¢novat
kalibraci nastrojové méfici sondy s kalibracnim néstro-
jem vztaZzenou na soufadnou soustavu stroje.

Tato varianta je uz podrobné popsana v kapitole 6.2.2.

Kalibrace nastrojové mérici sondy vztazend k sou-
fadné soustaveé obrobku (od verze 6.3 SW méficich A Kalibrace, mozné po&ateéni polohy v ose X

cykld) X' pitkiad: vtazeno k obrobku ( MVAR = 10)

. . . . . A
Pfi varianté méfeni _MVAR=10 je mozné uskutec- 1 R Ne)

novat kalibraci nastrojové méfici sondy s kalibrac¢- —
nim nastrojem vztazenou na soufadnou soustavu 2]
obrobku. TPW
Spinaci polohy nastrojové méfici sondy jsou vztaze- 2 T—< b 1 FA
ny k poc¢atku soufadné soustavy obrobku. Pouziva L ' - \
se datové pole pro nastrojovou méfici sondu MT W‘CP Z17
_PRNUM: _TPW[PRNUM-1,...].

U
doporuéena
minimalni
vyélenost

PFi méfeni vztazeném k obrobku je kalibrace schopna
aktivovat transformace.

Predpoklady a postup jsou stejné jako u kalibrace vzta-
Zené na souradnou soustavu stroje (viz kapitola 6.2.2).

Parametry

_MVAR 0 Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k soufadnému
10 systému stroje)

(viz kapitola 6.2.2)
Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k soufadnému
systému obrobku)
(od verze 6.3 SW méficich cykld)

_MA 1,2 Mérici osa

_PRNUM INT Cislo méfici sondy

Kromeé toho plati doplrikové parametry

? _VMS, TZL, TSA, FAa_NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

m Priklad programovani

Kalibrace nastrojové mérici sondy

(vztazena k soufadné soustavé obrobku) E,‘;'t'g;ae%%‘l’fsgﬂrgdsrt];amnu”gf,;g’;‘f;frggil})
Nastrojova méfici sonda 1 se nachézi v pracovnim W——
prostoru a je sefizena rovnob&zné s osami soufad- $ X1 (vzdy: SL = 3)
ného systému obrobku. X 4 (ordinata) L9240
Kalibra¢ni nastroj je v revolverovém zasobniku zalo- 3 Efare
zen jako nastroj T7. = ' b
Hodnoty kalibra¢niho néstroje T7 D1.: _TPW[.2} -
Typ nastroje (DP1): 500 »-@3 i—
Poloha bfitu (DP2): 3 _TPW{o3H =
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =10 o j F
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =40 L R
Radius — geometrie (DP6): R=5 @M W“P 1 i 'Z
_TPWO,1] (abscisa)
_TPW[0,0]
Tento radius je potfeba brat v Gvahu pfi volbé poca-
tec¢ni polohy pro kalibraci _TPWI[0,1], _TPWI[0,3]
(vzdalenost k méfici sondé je tfeba zvétSito 2 . R).
Hodnoty nastavitelného posunuti pocatku G54:
Posunuti: X=0, Z=60.000 mm, z4dné otoceni
Hodnoty parametrd néstrojové meéfici sondy 1 v dato-
vém modulu GUDS, které byly dfive manualné zjistény
s presnosti na 5 mm (vztazeno na pocatek souradné
soustavy obrobku):
_TPWI[0,0] =50
_TPWI[0,1] =20
_TPW[0,2] =70
_TPWI[0,3] =40
Aby bylo dosazeno minimalni méfici drdhy 1 mm, je
naprogramovana mefici drdha _FA=1+5=6 mm
(max. celkova méfici drdha = 12 mm).
% N_KALIBRIEREN_MTWZ_WKS_MPF
NO5 G54 G94 G90 DIAMOF
N10 T7 D1 ;kalibra¢ni nastroj
N15 GO Z100 X120 ;pocatecni pozice ve sméru minus X,
;pfi aktivovaném posunuti pocatku
N20 _TZL=0.001 _PRNUM=1 _VMS=0 _NMSP=1 ;parametry pro kalibraéni cyklus
N21 MVAR=10 _MA=2 TSA=5_FA=6
N30 CYCLE982 :kalibrace ve sméru minus-X
N35 GO Z80 ;najizdéni na novou pocatecni pozici
N38 _MA=1 ;volba dal§i méfici osy
N40 CYCLE982 ;kalibrace ve sméru minus-Z
N45 GO X10 ;najizdéni na novou pocatecni pozici
N48 _MA=2

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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N50 CYCLE982 ;kalibrace ve sméru plus X

N55 GO Z-10 ;najizdéni na novou pocatecni pozici
N58 _MA=1

N60 CYCLE982 ;kalibrace ve sméru plus Z

N65 GO X10 ;najizdéni osami na pocatecni pozici
N70 2100

N80 X120

N100 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Kalibra¢ni nastroj se pohybuje se svou "Spi¢kou nastro-
je" z pocéatecni polohy v bloku N15 (X120, Z100) v ose
Z na stfed méfici sondy. Nasleduje korekce o radius
kalibra€niho néstroje. Tim se stfed radiusu dostava na
stfed méfici sondy. Uvadi se ale poloha Spi¢ky néstroje:
Z30 ((_TPWI0,0] + (_TPWI[0,1]) / 2 -R = (50+20) / 2 -
5=30)). Potom se najizdi v méfici ose X (_MA=2, G18)
na pozici X76 (_TPW[0,2] + _FA =70+ 6 =76). Na
tomto misté zacin4 vlastni kalibra¢ni operace (jako
meéfici operace) ve sméru minus X. Na konci se kalib-
ra¢ni nastroj znovu nachazi na pozici X76.

Nova spinaci hodnota ve sméru minus X se ulozi do
parametru nastrojové méfici sondy 1 ( PRNUM=1)
_TPW]J0,2], pokud odchylka od staré hodnoty pfesahuje
0.001 mm (_TZL=0.001). Pfipustné jsou odchylky do
5mm (_TSA =5).

Potom se najizdi jesté na boky sondy ve sméru minus
Z, plus X a plus Z, provadi se kalibrace a hodnoty se
ukladaji do prislusného datového pole _TPWIO,...].

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.3.3 Méreni nastroje

n Funkce

Pomaci tohoto cyklu a rdznych variant méfeni se mohou méfit
nasledujici zalezitosti:

_MVAR=1: soustruznické nastroje (vztazeno ke stroji)
Tato varianta je podrobné popsana v kapitole 6.2.4.
_MVAR=11: soustruznické nastroje (vztazeno k obrobku)

_MVAR=xxx01: frézy, vrtaky (vztazeno ke stroji)
_MVAR=xxx11: frézy, vrtaky (vztazeno k obrobku)

Mérfeni vztazend k soufadné soustavé stroje nebo obrobku
vyzaduji odpovidajicim zplsobem kalibrovanou néstrojovou
meéfici sondu (dalsi informace viz kapitoly 6.3.2 nebo 6.2.2).

Pomaoci téchto variant méfeni je mozné ur€ovat jen ty korekeni
hodnoty, které lezi v méfici ose _MA.

Cyklus zjistuje novou délku nastroje (L1 nebo L2), u frézo-
vacich néstroju také radius, a kontroluje, zda korigovana
diference oproti staré délce nastroje lezi v rdmci definované
toleran¢ni oblasti:
Horni mez:  bezpecnostni oblast _TSA a

kontrola rozdilu rozméru _TDIF,
Dolni mez:  oblast korekce nuly _TZL.
Jestlize je tato oblast dodrzena, je nova délka nastroje pre-
vzata do korekénich parametr(, jinak se v pfipadé prekroce-
ni vypiSe alarmové hlaseni. Pokud neni dosazeno dolni
meze, korekce se neprovadi.

Strategie korekci

Cyklus pro méfeni nastroje je urCen pro riizné aplikace:
UpIné prvni méfeni nastroje (_CHBIT[3]=0):
Jsou nahrazovany hodnoty korekénich parametr(i nastroje
pro geometrii a opotfebeni.
Korekce se uskute¢nuje v geometrickych slozkach prislusné
délky.
Slozky opotfebeni jsou vymazany.
Domeéreni nastroje (_CHBIT[3]=1):
Vyslednd diference se zapocitavé do slozek opotrebeni (ra-
dius nebo délka) nastroje.
Budete-li si pfat, mohou byt zohledriovany také empirické
hodnoty. Vypocet stfedni hodnoty se neprovadi.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Pokud _CHBIT[20]=1, mUze byt polohovéni frézovaciho viete-
na na hodnotu danou parametrem _STA1 potlaceno.

To je mozné u nésledujicich variant méfeni frézy:
_MVAR=xxx001 (kde x: 0 nebo 1, Z&dné jiné hodnoty).

Predpoklad

Musi byt provedena kalibrace néstrojové méfici sondy.

Do korek&nich parametr nastroje musi byt ulozeny jeho pfi-
blizné rozméry:

Typ néstroje, poloha bfitu u soustruznickych néstroja, radius,
délka 1, délka 2.

Nastroj, ktery mé byt méfen, musi byt spolu se svymi koreké-
nimi parametry aktivni uz pfi volani cyklu.

U fréz musi byt dosazeno do nastavovaného parametru

SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 2 (vypocet délek jako u
soustruznického néstroje). U frézovacich nastroji musi byt
nastrojové vieteno deklarovano jako fidici vieteno.

U vrtéka je SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE=0 pfipustné
také (viz kapitola 6.3.8).

Parametry

_MVAR 1 nebo xxx01 MérFeni nastroje (vztaZzeno na soufadny systém stroje)
11 nebo xxx11 Mérfeni nastroje (vztazeno na soufadny systém obrobku)
(od verze 6.3 SW méficich cykld)

Pfesna specifikace pro frézy se zadava pomoci 3. az
5.mista hodnoty parametru _MVAR.

_MA 1,2 Méfici osa
_STAl REAL V pfipadé frézy: poc¢atecni Ghel
_CORA REAL V pripadé frézy:

koreké&ni Uhlové nastaveni po obraceni
(jen u méfeni s obratem _MVAR=xx1x1)

Kromeé toho plati doplfikové parametry
? _VMS, _TZL, _TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM,

_EVNUM, a _NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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= Postup
- . v s Mé&feni soustruznického nastroje s riiznymi sméry
Poloha pfed volanim méficiho cyklu 3piky nastroje a podatednimi polohami vhodnymi
Pred volanim cyklu musi byt najeto $pi¢kou sou- pro obé osy.
struznického nastroje na pocatec¢ni pozici, jak uka- Xia SL=4 \ /SL=3

zuje obrazek vpravo. Méfici cyklus pak samostatné - .
vypocitava najizdéci pozici. Tato pozice uréuje smeér ¥
méreni v méfici ose _MA.

U frézovacich néastroju je méfici bod na néstroji uréen
zadanymi hodnotami parametr(i Délka 1 a Délka 2
(vSimnéte si: SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE).
Pokud je hodnota radiusu nenulova, bude se zapocita-
vat také. Méfici bod se pak naléz4 na té strane, ktera je
obracena k méfici sondé (+R nebo —R). Dale je potfeba
zadat axialni nebo radialni polohu nastroje ( MVAR). M Z1
Tato pocatec¢ni pozice musi zarucovat, ze pfi najizdéni

nedojde ke kolizi.

=

U frézovacich nastroja maze byt zvoleno zjiStovani
radiusu frézy namisto délky nebo zjiStovani délky a
radiusu.

Pokud jsou zvoleny délka a radius, jsou zapotiebi dva
meéfici body. Na tyto body se najizdi na odliSnych stra-
nach meéfici sondy. Napfed na méfici bod na strané
meéfici sondy obracené k pocate¢nimu bodu. Potom se
pfejede na druhou stranu méfici sondy (ve sméru poca-
te¢niho bodu) a v opaéném smeéru se zméfi druhy méfi-
ci bod.

Pokud je vieteno zastaveno (M5) a je zvoleno méfeni
bez obratu, uskutecni se 2. méfeni s vietenem otoce-
nym o 180 stupni. Tak se pouzije stejny bfit jako pfi 1.
meéfeni.

Z téchto dvou méfeni budou vypocitany korekéni
hodnoty pro L1 nebo L2 a radius frézy.

Pomoci parametru _MVAR je mozné samostatné zvolit
méreni s obratem:

Napred se zméfi méfici bod ve zvolené ose a s polohou
vietena frézy v pocatecnim Uhlu podle parametru
_STA1L. Pak se nastroj (vieteno) oto¢i o 180 stupnll a
meéfeni se zopakuje. Stfedni hodnota je zméfenou
hodnotou.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 6-303



E Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Méfeni s obratem pfinési v kazdém méficim bodé P
druhé méfeni s vietenem oto¢enym o 180 stupnt vUCi
pocate¢nimu Uhlu. K témto 180 stupfiim se pficita jesté
Udaj uhlové korekce v parametru _CORA. Takto je
mozno zvolit urcity 2. bfit frézy, ktery neni posunuty
oproti 1. bfitu o pfesné 180 stupnu. Pfi méfeni s obra-
tem mohou byt zmeéfeny dva bfity jednoho néastroje.
Velikost korekce je dana stfedni hodnotou.

Pokud _CHBIT[20]=1, je mozné pracovat s variantami
meéfeni u frézy, aniz by byl zohledfiovan pocatecni
Uhel _STAL (viz kapitola 6.3.7).

ﬂ Poznamka k méfeni se zastavenym vietenem Poloha na konci méficiho cyklu: vzdalenost _FA
Jestlize neni mozné zvolit zadny urcity bfit frézy, je L2
mozné provadét meéfeni s otacejicim se vietenem. "
V tom pfipadé musi uzivatel pfed volanim cyklu X1t

CYCLE982 naprogramovat smér otaceni, otdcky a po-

L1

suv s velikou opatrnosti, aby nemohlo dojit k poSkozeni i <7/

meéfici sondy. Otacky a posuv je potfeba zvolit odpovi- T

dajicim zpasobem nizké. & .
M = Z1

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Po skonceni cyklu se Spicka nastroje nachazi ve ofiklad:

vzdalenosti _FA od posledni méfici plochy. nmfsft‘jgjiS"i'r'gnﬁcﬁfgfg“;““i”“’ky

Varianta méfeni udavana Korekce se frézy, vrtaky
geometrie provadi v
Priklad: L1=... L2
Axialni poloha, L2=... Vrak (typ nastroje: 2xy)
R=0, R=0
méFeni bez obratu, xi ]

jen méreni délky

_MVAR=1
_MA=1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Varianta méreni

udavana
geometrie

Korekce se
provadi v

frézy, vrtaky

Priklad:

Radialni poloha,
R=0,

meéfeni bez obratu,
jen méreni délky

_MVAR=10001
_MA=2

L1=...
L2=...
R=0

L1

X1

Vrték (typ nastroje: 2xy)

L2

L1

méfici bod

T

Z1

Priklad:

Axidlni poloha,
R1O,

meéfeni bez obratu,
jen méreni délky

_MVAR=1
_MA=1

L1=...
L2=...

L2

X1

Fréza (typ nastroje: 1xy)

Z1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Varianta méfeni udavana Korekce se frézy, vrtaky
geometrie provadi v
Priklad: L1=... L1
Radialni poloha, L2=...
Rt O, R=... F
méFeni bez obratu, xif ] 2
jen méreni délky -
= : R
_MVAR=10001 !
“MA=2 ........... menm "
i 71
Priklad: L1=... R
Axialni poloha, L2=...
Rt O, R=. R=ABS(P — L1)
meéreni s obratem, x1t
jen méfeni radiusu e L2 -
MVAR=1101 meéfici bod 1 —LFE%
_MA=2 it bod | |
L1 musi byt zndmo r *
P
¥i Z1
Priklad: L1=... L2
Radialni poloha, L2=...
R10, R=. L2=(P - R) g
méreni s obratem, x1t LT (
jen méreni délky pFip. jiny smér - ; B
méfeni |
_MVAR=10101 L2=(P +R) L -
_MA=1 méfici bod 1 méici bod 2
R musi byt znam
P
P
I\:@ 71
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Varianta méfeni udavana Korekce se frézy, vrtaky
geometrie provadi v
Priklad: L1=... L2
Radialni poloha, L2=... R
R1 O, R=... F \
méfeni bez obratu, L2=(P1 + P2)/2 x11 ~L2.]
méfeni délky a radiusu, - |
jsou zapotfebi 2 mé&fici R= !
body ABS(P1-P2)/2 méfici bod
........................ .
MVAR=12001
- i _FA | pogateéni pozice nastroje
_MA=1 ™ . na zadétku cyklu
Ll :
P2
Upozornéni: ~
Yig Z1

PFi zahdjeni musi méfici
bod v obou soufadnicich
lezet mimo soufadnice
meéfici kostky.

Na protilehlé strané méfi-
ci kostky (P2) se usku-
te¢riuje méfeni s otoce-
nym vietenem (o 180
stupnl), takze je méfen
tentyz bfit. To plati jen
tehdy, pokud se provadi
meéfeni se zastavenym
vietenem, pfip. bez
obratu.

L1 se v tomto pfikladu
vztahuje na horni bfit.
Pokud ma byt hodnota L1
vypocitavana v jiném
meéfeni, musi pocatecni
poloha lezet pod méfici
kostkou.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Varianta méreni

udavana
geometrie

Korekce se
provadi v

frézy, vrtaky

Priklad:

Axiélni poloha,

R1O,

meéfeni bez obratu,
meéfeni délky a radiusu,
jsou zapotiebi 2 méfici
body

_MVAR=2001
_MA=2

Méfeni P2 se provadi s
oto€enym vietenem (o
180 stupnu), pokud se
meéfi se zastavenym vfe-
tenem.

L1=-..
L2=...
R=...

L1
R

L1=(P1 + P2)/2

R=ABS(P1-P2)/2

X1

Zl

Priklad:

Radialni poloha,

R1O0,

meéfeni s obratem v kaz-
dém meéficim bodé,
meéfeni délky a radiusu,
jsou zapotiebi 2 méfici
body (4 méfeni)

_MVAR=12101
_MA=1

L1=...
L2=...

L2
R

L2=(P1 + P2)/2

R=ABS(P1-P2)/2

X1

—
—

' R

méfici bod 1

! méfici bod 2

T

|
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m Priklad programovani

Méreni frézy v radiélni poloze
(vztazeno na soufadny systém stroje)
U Celni stopkové frézy T3, D1 se m& v radialni polo-
ze uskutecnit prvni méfeni délky L2 a radiusu R. '
Mé&Feni ma probihat bez obratu. Bfit, ktery je potfeba X! L2
zméfit, lezi v poloze frézovaciho vietena 15 stupnid. \
Délka a radius méefeného nastroje T3 jsou pfiblizné |
znémy a jsou ulozeny v poli korekénich parametrd L
01 .................. -
Typ néstroje (DP1): 120 méfici bod na
Poloha bfitu (DP2): TR0 2H— E nastroji
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =60 .‘ =1 P —
Délka 2 — geometrie (DP4): L2=10 i
Réadius — geometrie (DP6): R =14 M" . _tPo) Z1

Celni stopkova fréza, radialni poloha
stanoveni L2 a R, vztazeno ke stroji

F

L1

L 4

Neocekava se, ze by odchylky od téchto hodnot byly
vetsi nez 2,5 mm.

Jako meéfici sonda se ma pouzit nastrojova méfici
sonda 1. UpIna kalibrace této méfici sondy uz byla
provedena (vztazeno na soufadny systém stroje).
PFfesné hodnoty jsou jiz ulozeny do datového pole
_TPI[O,...] a pfiblizné ¢ini:
_TP[0,0]=220, _TP[0,1]=200
_TP[0,2]=400, _TP[0,3]=380.

%_N_T3_MESSEN_FR_MPF
N1 GO G18 G90 G94 DIAMOF
N100 T3 D1 ;volba méfeného nastroje
N110 GO SUPA 7285 X450 ;pocate€ni pozice pro méfeni
;posuv bez posunuti pocatku
N120 _TZL=0.001 _TSA=3 _FA=3 _PRNUM=1_VMS=0 ;Zmeéna definice parametrl pro méfeni,

_NMSP=1 ;jinak jako pfi kalibraci

N121 MA=1_TDIF=2.5 MVAR=12001 STA1=15

N130 CHBIT[3]=0 ;korekce v geometrii

N131 _CHBIT[20]=0 ;_STAL nepotlacovat

N140 CYCLE982 ;méfeni L2, R nastroje

N180 GO SUPA X450 ;Zpétny pohyb jednotlivymi osami
N190 SUPA 7285

N200 M2 ;konec programu

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Vysvétleni

VFeteno je pfikazem SPOS nastaveno do polohy 15°.
Napred se najizdi na méfici bod P1.

Méfici operace je zahajena v zaporném sméru osy Z
(_MA=1, pocéatecni poloha) s méfici rychlosti 300
mm/min (_VMS=0, FA>1).

Spinaci signal od méfici sondy 1 ( PRNUM=1) je
ocekavan na Useku drahy 2 . _FA =2 mm. Jinak se
aktivuje alarm.

Mérfeni se uskutecriuje jen jednou (_NMSP=1).

Po dokonceni méfeni se nastroj T3 nachézi ve vzda-
lenosti _FA = 3 mm + radius nastroje pfed méfici
sondou.

Potom se méfici sonda objizdi zplisobem uvedenym
na obréazku.

Na protilehlé strané méfici sondy (P2) se uskutechuje
meéfeni s oto¢enym vietenem (o 180 stupnu), takze je
meéfen tentyz bfit.

Méfeni mize probihat se stojicim vietenem a bez
obratu.

Po dokonceni méfeni se nastroj T3 nachézi ve vzda-
lenosti _FA = 3 mm + radius nastroje pfed méfici son-
dou. VFeteno zustava v této poloze.

Radius a délka L2 jsou pfesné stanoveny a ulozeny
do parametrt nastroje DP6 a DP4 nastroje T3, D1.
Hodnoty jsou pfeneseny také do pole vyslednych
parametrd OVR] ].

V bloku N180, N190 se néstroj vraci na svou poca-
te¢ni pozici a program je potom ukoncen.
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6.3.4 Automatické méreni nastroje

n Funkce

Pomaoci tohoto cyklu a rdznych variant méfeni mohou byt
nastroje automaticky méreny:

_MVAR=2; soustruznické nastroje (vztazeno ke stroji)
_MVAR=12: soustruznické nastroje (vztazeno k obrobku)
_MVAR=xxx02: frézy, vrtaky (vztazeno ke stroji)
_MVAR=xxx12: frézy, vrtaky (vztazeno k obrobku)

Méfeni vztazend k soufadné soustavé stroje nebo obrobku
vyzaduji odpovidajicim zplsobem kalibrovanou néstrojovou
meéfici sondu (dalsi informace viz kapitoly 6.3.2 nebo 6.2.2).

V pripadé fréz/vrtakd jsou dalSi parametry méfeni specifikovany
pomoci 3. az 5. mista v parametru _MVAR. Pfitom musi byt
nastaveno SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 2.

Funkce je stejnd jako pfi neautomatickém méreni.
PFi automatickém méreni jsou zjiStovany vSechny korekéni
parametry. Pomoci typu nastroje jsou definovany nasleduijici:
Soustruznicky niiz: obé délky (2 méfeni),
pfi polohach bfitu 5, 6, 7 a 8 jen jedna délka
Vrtak: délka v zavislosti na axialni nebo radialni poloze
(1 méfeni)
Fréza: obé délky a radius (4 méfeni),
Je-li nastaven radius R=0,
pak jsou zjisStovany jen obé délky
(2 méfeni).
Zjisténé korekeni hodnoty se ukladaji do aktivniho D-Cisla
aktivniho nastroje.
Strategie prace s korekcemi je definovana pomoci _CHBITI[3],
stejné jako pfi méfeni.
Mérici cyklus samostatné generuje bloky pro najizdéni na
meéfici sondu a bloky posuvd pro méreni délky 1, délky 2
a v pfipade frézy také radiusu.
Podminkou je spravné zvolena pocéatecni pozice.

Predpoklad
Stejné jako pfi méfeni nastroje, které neni automatické.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04

Parametry

_MVAR 2 nebo xxx02

12 nebo xxx12

Automatické méfeni nastroje (vztazeno na soufadny systém
stroje)

Automatické méfeni nastroje (vztazeno na soufadny systém
obrobku)

(od verze 6.3 SW méficich cykld)

Pfesna specifikace pro frézy se zadava pomoci 3. az 5.mista
hodnoty parametru _MVAR.

_MA 1,2 Méfici osa
_STAl REAL V pfipadé frézy: pocatecni Ghel
_CORA REAL V pfipadé frézy:

koreké&ni Uhlové nastaveni po obraceni
(jen u méfeni s obratem _MVAR=xx1x1)

Kromeé toho plati doplfikové parametry

_VMS, _TZL, TDIF, TSA, FA, PRNUM, EVNUM, a

_NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu

PFed volanim cyklu musi byt najeto Spi¢kou sou-
struznického nastroje na pocatec¢ni pozici, jak uka-
zuje obrazek vpravo. Méfici cyklus pak samostatné
vypocitava najizdéci pozici.

Napred se méfi (P1) délka v abscise (v pfipadé G18
osa Z) a potom (P2) v ordinaté (v pfipadé G18 osa
X). U soustruznickych néstroju je méfici kostka ob-
jizdéna ve vzdalenosti _FA.

U frézovacich néstroju jsou méfici body na nastroji
uréeny zadanymi hodnotami parametr( Délka 1 a
Délka 2 (vSimnéte si: SD 42950). Pokud je hodnota
radiusu nenulova, bude se zapocitavat také. Pomoci
parametru _MVAR je potfeba zadat axialni nebo
radialni polohu nastroje a pak je nutno najet na od-
povidajici po¢atecni pozici. Napfed se méfi hodnota
v abscise (v pfipadé G18 osa Z).

Pomoci parametru _MVAR je mozné samostatné
zvolit méfeni s obratem.

Méfici kostka se objizdi ve vzdalenosti _FA, pfip. v
souladu se soufadnicemi pocatecniho bodu (viz
obrazky).

Pocéatecni pozice pro soustruznicky nastroj
s automatickym méfenim — v zavislosti na Spicce
nastroje (SL)
s Sl=4 SL=3
X1 {
e ..}.d_ =
£
R v
v 2
lq
P1 |
méreni v posloupnosti = FA l
0sZ, X = |
T R
Sl=1 I\ g5 =2
I\ﬁ Z1
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Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po skonéeni méficiho cyklu se Spi¢ka nastroje znovu
naléza v pocate¢nim bodé. V cyklu je automaticky ge-
nerovan posuv do tohoto bodu.

Varianta méfeni udavana | Korekce se frézovaci nastroje
geometrie provadi v
Priklad: L1=... L1 Méfeni bodii P1 a2 P4
Axialni poloha, L2=... L2
Rt O, R=... R
N L2

méfeni bez obratu, x14 -
vieteno zastaveno, L1=(P3x + P4x)/2 4 F & /
jsou zapotiebi 4 méreni NS N ;G

L2=(P1z + P2z)/2 méfici bod r .

v

—MVAR:Z R: .................................. ] '

ABS(P3x-P4x)/2 L
Postup ;2 ._ ............
Na bod P1 se najizdi s Pt
frézovacim vietenem v 2 R
pocatecni Uhlové pozici M Z1

_STA1 a pak se méfi.
Protoze je vfeteno zasta-
veno (Mb5) a jelikoz neni
zvoleno méfeni s obratem,
vieteno se otoci o0 180° a
po najeti na stfed méfici
kostky se jesté jednou
zméfi tentyz bfit. L2 se
rovnd stfedni hodnoté
obou méreni.

Potom se najizdi na bod
P3 a provadi se méfent;
pak je zméien bod P4 s
jesté jednou otocenym
vietenem. Z téchto dvou
meéfeni se vypocitava L1 a
R. Nakonec se sonda vra-
ci zpatky na pocatecni bod
v posloupnosti os abscisa /
ordinéta.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04

6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Varianta méfeni udavana Korekce se frézovaci nastroje
geometrie provadi v
Priklad: L1=... L1
Radialni poloha, L2=... L2
R10 R=... R —
& E
méreni s obratem, X1 L2 B
je potfeba 8 méfeni (P1 L1=(P3x + P4x)/2 _ | [ !
- |

az P4, kazdy s obratem) 17 -—

L2=(P1z + P22)/2 ,
_MVAR=10102 R=ABS(P12-P22)/2 méict bod 1 { I méfici bod 2

P4yyP3 '
______ ..
P P1
Mg 1
Priklad: L1=... L1 M&feni bodu P1 az P4
Axialni poloha, L2=... L2
Rt O, R=. R
mérfeni bez obratu, x1t
jsou zapotiebi 4 méreni L1=(P3x + P4x)/2
MVAR=3002 L2=(P1z + P2z)/2
Provadi se objizdéni R=ABS(P3x-P4x)/2
mefici kostky na druhou
stranu naproti pocatec¢ni
pozice. a — vzdalenost od poc¢ate¢niho bodu X
i 'z

Upozornéni:

Mérfeni délek pro L2 (P1,
P2) se zde uskutecriuje v
tomtéz meéficim bodé 1,
bez ot4€eni vietena o
180 stupnd.

Vzdy se méfi tentyz bfit
(pocéatecni Uhel _STAL).
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10.04 Meérici cykly pro soustruhy E
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Varianta méfeni udavana Korekce se frézovaci nastroje
geometrie | provadiv
Priklad: L1=... L1 N o
Radialn poloha, o= L2 Pocéatecni pozice néastroje na zacatku cyklu
RO R=... R
mérfeni bez obratu, x14
jsou zapotfebi 4 méfeni L1=(P3x + P4x)/2 F
L2
_MVAR=13002 L2=(P1z + P22)/2 |
g |
R= el ||
Provadi se objizdani ABS(P1z-P22)/2 meticibod | —=__ R
méfici kostky na druhou
stranu naproti poééteéni a - vzddlenost od po¢atedni pozice
pozice. f‘}@ 4l
Upozornéni:

Mérfeni délek pro L1 (P3,
P4) se zde uskuteciuje v
tomtéz meéficim bodé 1,
bez ot4€eni vietena o
180 stupnd.

Vzdy se méfi tentyz bfit
(pocéatecni Uhel _STAL).

V pfipadé variant méfeni _MVAR=0x3xx2 a

ﬂ _MVAR=0x4xx2 (automatické méreni horniho bfitu)
musi mit fréza vhodné geometrické rozméry (radius
stopky/radius frézy), aby bylo mozné bez kolize najet
bfitem na stfed méfici sondy.
Kontrola vhodnosti frézy pro tyto méfici varianty se v
cyklu neprovadi. To musi byt zajisténo uzivatelem.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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CYCLE982 Nastroj: Méfeni soustruznickych a frézovacich nastroju

10.04

Varianta méreni udavana | Korekce se frézovaci nastroje
geometrie| provadiv
Priklad: L1=... L1 Pocéatecni pozice néastroje na zac¢atku cyklu -
Axialni poloha, L2=... L2 vpravo od méfici kostky
L2
RO, R=... R
méfeni bez obratu, %14 ”‘l F
jsou zapotiebi 4 méfeni L1=(P3x + P4x)/2 rI $
-
MVAR=4002 L2:(Plz + P22)/2 NI
- méfFici bod
. ey . R= ABS(P3x-P4x)/2 -
Smeér mereni pro zjisto-
s o7 7 . v '—
Vaﬂl delk,y L2 proti Smen,j il 2+ a—vzdalenost od pogatedni
najizdéni, postup méfeni . | pozice
jako pfi_MVAR=x3002, : _
5 5 iz i Z1
avSak se zménou najiz- Méfeni bodd P1 az P4

déciho pohybu.

Upozornéni:

Mérfeni délek pro L2 (P1,
P2) se zde uskuteciuje v
tomtéz meéficim bodé,
bez ot4€eni vietena o
180 stupnd.

Vzdy se méfi tentyz bfit
(pocéatecni Uhel _STAL).

PFi volbé pocatecni pozi-
ce, pfip. rozméru a, je
nezbytné nutné brat v

Gvahu také sitku frézy!

Pocéatecni pozice néastroje na zac¢atku cyklu -
vlevo od méfici kostky

X1

a — vzdalenost od pocate¢ni . @&
pozice

n@ Zi1

Méfeni bodli P1 az P4

Pocatecni pozice frézy na zacatku cyklu a rizné
axialni pozice

X'] A
=] ]
iy
Ny 3
rﬁ@ 71
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10.04

6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Meérici cykly pro soustruhy

Varianta méreni udavana Korekce se frézovaci nastroje
geometrie provadi v
Priklad: L1=... L1 Pocatecni pozice nastroje na zacatku cyklu -
Radialni poloha, L2=... L2 VTR Ol eI (el
R1 0, R=... R -
méreni bez obratu, <14 2
jsou zapotiebi 4 méreni L1=(P3x + P4x)/2
ur |
|
MVAR=14002 L2=(P1z + P2z)/2 o | |
- meéfici bod
Smé&r méFeni pro zjisto- R= ABS(P3z-P4z)/2 . l
vani délky L1 proti sméru i :\i
najizdéni, postup méfeni | | | ™ =[RS ) e
. . FAAP4 a — vzdalenost od pocatecni
jako pfi _MVAR=13002, o pozice
avsak se zménou najiz- hig e

déciho pohybu.

Upozornéni:

Mérfeni délek pro L1 (P3,
P4) se zde uskuteciuje v
tomtéz meéficim bodé,
bez ot4€eni vietena o
180 stupnd.

Vzdy se méfi tentyz bfit
(pocéatecni Uhel _STAL).

PFi volbé pocatecni pozi-
ce, pfip. rozméru a, je
nezbytné nutné brat v

Gvahu také sitku frézy!

Méfeni bodli P1 az P4

Pocéatecni pozice néastroje na zac¢atku cyklu -
vlevo od méfici kostky

X1

L1

a — vzdalenost od pocatecni
pozice - | E‘ P3?fp4

£

3 >
M M&feni bodi P1 a2 P4 Z1

Pocatecni pozice frézy na zacatku cyklu a rizné

radialni pozice

X1 ‘\ 1

o
i

.

Lt

Z1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

6.3.5 Inkrementalni kalibrace

Funkce

Nastrojova méfici sonda mize byt pomoci méficich variant
_MVAR=100000 (vztaZeno ke stroji) nebo
_MVAR=100010 (vztaZzeno k obrobku)
inkrementélné kalibrovana pomoci kalibraéniho nastroje.
Spinaci pozice méfici sondy pfitom nejsou znamé. Hodnoty uloze-
né v datovém poli méfici sondy pfitom nejsou vyhodnocovany.
Kalibracnim néstrojem je zapotfebi jesté pfed volanim cyklu ruéné
najet (v rezimu JOG) do polohy pfed méfici sondou.
Cyklus pomoci kalibracniho néstroje zjistuje aktualni vzdalenost
mezi pfislusnym pocatkem a spinacim bodem nastrojové méfici
sondy a nacita je automaticky do odpovidajici datové oblasti v
datovém modulu GUD6 pole (_TP[] nebo _TPW[]).
Hodnoty nejsou korigovany o empirickou a stfedni hodnotu.

Predpoklad

Bocni plochy kosti¢ky nastrojové méfici sondy je zapotfebi nastavit
tak, aby byly rovnobézné s pfislusnymi osami (soufadny systém
stroje nebo obrobku v abscise a ordinate).

Délky 1 a 2 a radius kalibracniho nastroje musi byt pfesné znamy
a musi byt ulozeny do datového bloku korekénich parametr(i na-
stroje.

Tyto korekce nastroje musi byt pfi volani cyklu aktivni.

Jako typ nastroje musi byt uveden soustruznicky nuz (typ 5xy).
Poloha bfitu musi byt SL = 3.

Kalibra¢ni nastroj (Spicka nastroje) musi byt pfed spusténim cyklu
CYCLE982 na pozici, kterd bude mit za nasledek, ze pfi pohybu
méfici osy _MA v zadaném sméru _MD dojde na draze 2. _FA k
sepnuti méfici sondy.

Pozor pfi ruénim najizdéni na danou polohu!

Poskozeni méfici sondy musi byt vylou¢eno!

Parametry

_MVAR 100000 Inkrementalni kalibrace nastrojové méfici sondy (vztaZzeno k soufadné-
100010 mu systému stroje)

Inkrementalni kalibrace néstrojové méfici sondy (vztazeno k souradné-
mu systému obrobku)

_MA 1,2 Mérici osa

_MD 0,1 Smér méfeni: 0 — pozitivni, 1 - negativni

Krome toho plati doplfikové parametry

? _VMS, FA, _PRNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy

6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu
Kalibracnim néstrojem je potfeba pfedem najet na
pozici, jak ukazuje obrazek.

"Spicka" kalibragniho nastroje v méfici ose _MA se X1 (ordinata)
nachazi ve vzdalenosti mensi nez 2. _FA pfed mé- LYl AR
— (zndmé rozméry)
fici plochou. R
. - . v . , . , vzay: =
Stred kulicky kalibracniho nastroje ve druhé ose P2 o
(osa posuvu) se nachazi ve stfedu méfici sondy. _TPI[0,2} ‘IE P {Q{;: & I o
MéfFici cyklus pfi svém spusténi okamzité zac¢ina P4d= [~ e -
mé&fici operaci v uvedené méfici ose _MA a zada- _TP[0,3] = o
ném sméru méreni _MD. P3 priklad: vztazeno k soufadnému
systému stroje _
VI I\.-’I$ 7
Poloha po ukonéeni méficiho cyklu _TP[0,1] i) 2
_TP[0,0]=2

Po skonéeni kalibracni operace se kalibra¢ni nastroj
nach&zi znovu v pocatecni poloze.

Inkrementalni kalibrace nastrojové sondy 1

P1: Zaporny smér osy Z (_MA=1, _MD=1)
P1 az P4: mozné kalibraéni body

Inkrementalni kalibrace nastrojové sondy 1
P2: Zaporny smér osy X (_ MA=2, _MD=1)

Poznamky:
Jako kalibra¢ni nastroj funguje specialni nastroj, ktery X1t (ordinata)
se zadava jako soustruznicky nastroj (typ 5xy) s polo- —
hou bfitu 3. Zpravidla ma speciélni tvar (zalomeni), - e E
aby bylo mozné pfi kalibraci najizdét i na bod P4 p2 =
(_MA=1, _MD=0). Kalibragni nastroj: viz kapitola -TPI0.2] {,D onamé rosmery)
6.2.2. TP[0.3] e |_ o (vzdy: SL = 3)
— G E o
PFi inkrementalnim méfeni se vSak nemusi provadét F3
kalibrace vSech 4 stran. Postacuje jen ta strana, ktera i o >
se pouziva pro inkrementalni méfeni. —TP[U'”TP[U 0] (abscisa) !

PFi méfeni v automatickém rezimu je tomu jinak. Zde
musi byt kalibrace nebo zadani hodnot uskutec¢nény
pro vSechny 4 body, aby bylo mozné méfenym né-
strojem automaticky najet na stfed sondy.

Inkrementalni kalibrace nastrojové sondy 1
P3: Kladny smér osy X (_MA=2, _MD=0)

b
X1 (ordinata)
B
_TP[0.2} s
. I_ - kalibra¢ni nastroj
| (znamé rozméry)
_TP[0,3]
_o p;?:{— (vzdy: SL = 3)
[ 12=40
WA = %
—— ] =

(abscisa)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Priklad programovani

P . L Ink taini kalib
Inkrementalni kalibrace nastrojové méfici sondy nirementaint katibrace N

. . , vy s , . , pohyb pouze v méfici ose, =7
NastrOJova méfici sonda 1 se nachazi v pracovnim spinaci hodnoty sondy N\P\’ _

prostoru a je sefizena rovnob&zné s osami stroje. Kalib-| "4
race se m4 uskutecnit vzhledem k soufadnému systé-
mu stroje ve sméru minus X a inkrementalne.
Kalibra¢ni nastroj je v revolverovém zasobniku zalo-

Specifikovano:
meéfici osa _MA a
smér méreni _MD

Zen jako nastroj T7. Hodnoty kalibraniho néstroje z
T7 D1: Nastrojova sonda, vztazeno k souf. soustavé stroje
Typ néstroje (DPl): 500 . datové pole _TP[ ] (spinaci hodnoty)
Poloha bfitu (DPZ); 3 X1 i pro sondu _PRNUM = 1 v soufadném
- - systému stroje
Délka 1 — geometrie (DP3): L1=10 ) |
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =40 ~TP0i2] !
Radius — geometrie (DP6): R=5 = - -
|
i o o 3 _TP[i,3] |
Hodnoty nastrojové méfici sondy 1 v datovém modulu
GUDSG pred kalibraci: _r\;@ _ 71
_ _ _TP[I1] _TP[i,0)
_TP[0,0] =7, _TP[0,1]=?
_TP[0,2] =?, _TP[0,3]=?
%_N_INKR_KALIBRIEREN_MPF
N10 T7 D1 G94 ;kalibraéni nastroj je aktivni,
;je najeto na pocéatecni pozici
N20 _MVAR=100000 _MA=2 _MD=1 _FA=20 ;parametry pro kalibracni cyklus
_PRNUM=1_VMS=0 NMSP=1
N30 CYCLE982 :kalibrace ve sméru minus-X
N99 M2
Vysvétleni

Pred spusténim programu se kalibra¢ni néstroj T7
nachézi svou "Spickou" v méfici ose X v oblasti

2 . _FA =40 mm (rozmér vztazeny k radiusu) pred
meéfici sondou. V ose Z je stfedem kuli¢ky najeto na
stfed méfici sondy.

PFi spusténi cyklu CYCLE982 je méfici operace zaha-
jena v zaporném sméru osy X (_MA=2, _MD=1) s
meéfici rychlosti 300 mm/min (_VMS=0, _FA>1). Spi-
naci signél od méfici sondy 1 (_ PRNUM=1) je oceka-
van na Useku drahy 2 . _FA = 40 mm. Jinak se aktivu-
je alarm. Méfeni se uskute€riuje jen jednou
(_NMSP=1).

Po dokonceni méfeni se "Spicka" nastroje T7 naléza
znovu v poc¢éatecni pozici.

Zjisténa hodnota méfici sondy se uklada do _TP[0,2].
Kalibrace je ukonéena méfici operaci ve sméru minus X.
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10.04 Meérici cykly pro soustruhy E
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

6.3.6 Inkrementalni méreni

n Funkce

Pomaci tohoto cyklu a rdznych variant méfeni mohou byt na-
stroje méfeny inkrementéalné:

_MVAR=100001: soustruznické nastroje (vztazeno ke stroji)
_MVAR=100011: soustruznické nastroje (vztazeno k obrobku)
_MVAR=1xxx01: frézy, vrtaky (vztazeno ke stroji)
_MVAR=1xxx11: frézy, vrtaky (vztazeno k obrobku)

Mérfeni vztazend k soufadné soustavé stroje nebo obrobku
vyzaduji odpovidajicim zplsobem kalibrovanou néstrojovou
meéfici sondu (dalsi informace viz kapitoly 6.3.5).

V pripadé fréz/vrtakd jsou dalSi parametry méfeni specifikovany
pomoci 3. az 5. mista v parametru _MVAR.

Je mozné méfit jednotlivé délky néstroje nebo u fréz i jejich radius.
Zjisténé korekeni hodnoty se ukladaji do aktivniho D-&isla. Hodno-
ty korekci se ukladaji do geometrickych dat a udaje opotfebeni
jsou pfitom vymazany (nezavisle na _CHBITI[3]).

PFi méfeni je mozné zjistovat jen hodnoty korekci, které lezi v
méfici ose _MA a ve sméru méfeni _MD.

Pokud _CHBIT[20]=1, mUze byt polohovani frézovaciho vietena na
hodnotu danou parametrem _STA1 potlaceno (viz kapitola 6.3.7).
To je mozné u variant méfeni frézy:

_MVAR= xxx001 (s x: 0 nebo 1, Zadné jiné hodnoty).

Predpoklady

Nastrojova méfici sonda musi byt pfi inkrementalnim méreni
kalibrovana v méfici ose a sméru, ve kterych se ma méfeni
uskutecnovat.

Méfeny nastroj T musi byt vyvolan spolu se svymi korek&nimi
parametry (D-Cislo).

V korekénich parametrech je ulozen také typ néstroje.

U frézy musi byt dosazeno nastavovanému parametru SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE = 2 (vypocet délek jako u soustruznického
nastroje).

U frézovacich néstroja musi byt nastrojové vieteno deklarovano
jako fidici vieteno. U vrtaku je SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE=0 pfipustné také (viz kapitola 6.3.8).

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Parametry

_MVAR Ixxx01 Inkrementalni méfeni nastroje - vztazeno k souf. systému stroje
Ixxx11 Inkrementalni méfeni nastroje - vztazeno k souf. systému obrobku
(od verze 6.3 SW méficich cykld)
PFfesna specifikace pro frézy a vrtaky se zadava pomoci 3. az
5.mista hodnoty parametru _MVAR.

_MA 1,2 Méfici osa

_MD 0,1 Smér méfeni: 0 — pozitivni, 1 - negativni

_STAl Jen u frézovacich nastroji a _CHBIT[20]=0:
pocatecni Uhel frézovaciho vietena

_CORA Jen u frézovacich nastroji a méfeni s obratem:

koreké&ni Uhlové nastaveni frézovaciho vietena po obratu
Krome toho plati doplfikové parametry
? _VMS, _FA, _PRNUM a _NMSP.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

- Postup Pogategni pozice a smér pfi inkrementalnim méfeni

) soustruznického nastroje — v zavislosti na sméru
Poloha pfed volanim méficiho cyklu $picky nastroje

Pred volanim cyklu musi byt najeto na pocéatecni pozici,
jak ukazuje obrazek pro soustruznicky nastroj, napf. | xi
posuvem v rezimu JOG.

"Spi¢ka" nastroje v méfici ose _MA se nachazi ve
vzdalenosti mensi nez 2. _FA pred méfici plochou.
Stfed radiusu bfitu u soustruznického nastroje se ve
druhé ose nachazi ve stfedu méfici sondy. Pokud je
radius bfitu = 0, jedn& se o Spicku nastroje.

U frézy je potfeba zadat axialni nebo radialni polohu
nastroje do parametru _MVAR;

stejné jsou u méfeni s obratem: M
Napred se zméfi méfici bod ve zvolené ose a s polohou
vietena frézy v pocatecnim Uhlu podle parametru
_STA1. Pak se nastroj (frézovaci vieteno) otoc¢i o 180
stupnd plus hodnota v parametru _CORA a méfeni se
zopakuje. Stfedni hodnota je zméfenou hodnotou.
Pokud je frézovaci vieteno pfi zahdjeni cyklu zapnuté,
bude se méfit s ota€ejicim se vietenem. V tom pfipa-
dé uzivatel musi zvolit otd€ky, smér otaceni a posuv s
mimoradnou pozornosti!

Pokud _CHBIT[20]=1, je mozné pracovat s variantami
meéfeni u frézy, aniz by byl zohledriovan pocatecni thel
_STAL1 (viz kapitola 6.3.7).

£

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Po skonéeni méficiho cyklu se Spicka nastroje znovu
naléza v pocatecni pozici.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04 Meérici cykly pro soustruhy E
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Varianta méfeni Udavana Korekce se frézy, vrtaky
geometrie provadi v
Priklad: L1=...
Axialni poloha, L2=... L2
vrték, R=0, R=0
inkrementalni méfeni it
bez obratu,

zjistovani délky v ose Z

_MVAR=100001
_MA=1

i%

Spigku vrtaku vzdy na-
stavujte na stfed méfici
sondy! pﬁ =Z 1

Priklad: L1=...
Radialni poloha, L2=... L1
vrtak, R=0, R=0 < b
meéfeni bez obratu,

zjistovani délky v ose X

_MVAR=110001
_MA=2

Z1

Priklad: L1=-... L2
Axialni poloha, L2=...
fréza, R1 0, R=...
méreni bez obratu, it
zjistovani délky v ose Z

_MVAR=100001
_MA=1

M Z1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Varianta méfeni Udavana Korekce se frézy, vrtaky
geometrie provadi v
Priklad: L1=... L1
Radialni poloha, L2=...
fréza, R1 0, R=... E
mérfeni bez obratu, x14 Lzr
zjistovani délky v ose X o L

_MVAR=110001

F{

_MA=2 K
r\? Lz1

Priklad: L1=....

Axialni poloha, L2=... R

fréza, R1 0, R=... = |

mérfeni s obratem, x1t -

zjistovani radiusu T@?
5 .

_MVAR=101101
_MA=2 ¥

L1 musi byt v tomto
pfipadé znama.

Z1

Priklad: L1=... L2
Radialni poloha, L2=...
fréza, R 0, R=...

méfeni s obratem, x1t
zjistovani délky v ose Z

79

2=

~_MVAR=110101 =
_MA=1

L1
ps)

|
R musi byt v tomto pfi- et oy
padé znam.

Z1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04

Meérici cykly pro soustruhy

6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

Varianta méfeni Udavana Korekce se frézy, vrtaky
geometrie provadi v
Priklad: L1=... R
Radialni poloha, L2=...
fréza, R 0, R=...

méreni s obratem,
zjistovani radiusu

_MVAR=111101
_MA=1

L2 musi byt v tomto
pfipadé znama.

X1

L1
x|
1i
~J

4

Z1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy

10.04
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju E

m Priklad programovani

1R

U soustruznického néstroje T3, D1 s SL = 3 ma byt
inkrementélné a vzhledem k soufadné soustavé
stroje zjisténa délka L1.

Jako meéfici sonda se ma pouzit nastrojova méfici
sonda 1. Inkrementalni kalibrace této méfici sondy
ve sméru minus X uz byla provedena (vztazena na
souradny systém stroje). Pfesné hodnoty jsou ukla-
dény do datového pole méfici sondy _TP[0,2].

Inkrementalni méfeni délky L1,
soustruznicky nastroj, SL = 3

L2
(vztazeno ke stroji) _\‘-F
X,I - o
I
AT
L]
_TP[0,2] A
R - B
T
M z1

% N_INKR_MESSEN_MPF

N10 T3 D1 G94

;soustruznicky nGz T3 je aktivni
;je najeto na pocéatecni pozici

N20 _MVAR=100001 MA=2 FA=20 MD=1
_PRNUM=1_VMS=0 NMSP=1

;parametry pro méfici cyklus

N30 CYCLE982

:méfeni ve sméru minus-X

N99 M2

Vysvétleni

Kalibrace méfici sondy ve sméru minus X byla
dokoncena.

Pred spusténim programu se nastroj T3 nachézi svou
"Spickou" v méfici ose X v oblasti 2. _FA =40 mm
(rozmér vztazeny k radiusu) pfed meéfici sondou. V ose
Z je stfedem bfitu najeto na stfed méfici sondy. Pokud

je radius bfitu = 0, jedna se o Spicku nastroje.

PFi spusténi cyklu CYCLE982 je méfici operace zaha-
jenav zaporném sméru osy X (_ MA=2, MD=1) s méfi-
ci rychlosti 300 mm/min (_VMS=0, _FA>1). Spinaci
signal od méfici sondy 1 ( PRNUM=1) je oekavan na
Useku dradhy 2. _FA =40 mm. Jinak se aktivuje alarm.

Mérfeni se uskute¢nuje jen jednou (_ NMSP=1).

Po dokonceni méfeni se "Spicka" nastroje T3 naléza

znovu v pocatecni pozici.
Zjisténa je délka L1 (typ nastroje 5xy, _MA=2,

_MVAR=xx0xxx) ulozena do geometrickych parame-
trd D1 néstroje T3. PFislusné slozky opotfebeni jsou

vymazany.
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E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy E
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju

6.3.7 Fréza: Potla€eni poéateéni uhlové pozice _STAl

n Funkce

Pokud se ma uhlovéa poloha frézovaciho vietena
(bfit frézy, ktery najizdi na méfici sondu) predavat
do cyklu nezménéné a pokud tedy ma byt potlaceno
nastavovani do pocate¢ni Uhlové pozice v paramet-
ru _STAI1, Ize toho dosahnout nastavenim

_CHBIT[20]=1

To vSak umoznuje pouze jednoduché varianty mé-
feni fréz, které nemuseji vyuzivat nastavovani do
pocatecniho Uhlu zadaného ve _STA1, napf.: zZadné
2. méfeni nebo z4dn4 zména polohy po méfeni s
obratem. Jinak jsou mozné varianty méreni fréz, jez
jsou pfipustné i pfi inkrementalnim méreni.

Pokud ma stroj frézovaci vieteno, které neni schop-
né fizeni pomoci pfikazu SPOS, pomoci téchto me-
ficich variant a nastaveni _CHBIT[20]=1 je mozné
mefit i frézy.

PFipustné varianty méfeni u frézovacich néstroju a
_CHBIT[20]=1:
xxx0x1 (kde x: 0 nebo 1, zadné jiné hodnoty)

Jiné varianty méreni v pfipadé fréz budou odmitnu-
ty, pfi¢emz se aktivuje alarmové hlaSeni.

PFi méfeni s otacejicim se vietenem a s nastavenim
_CHBIT[20]=1 jsou tyto varianty méfeni rovnéz pfipust-
né. Méfeni s obratem vSak povoleno neni.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy

10.04
6.3 CYCLE982 Nastroj: Méreni soustruznickych a frézovacich nastroju E

6.3.8 Meéreni vrtdku — specidlni aplikace (od 6.3 SW méficich cykla)

n Funkce

Pokud se na soustruzich pouziva vrtak se svou délko-
vou korekci stejné jako u frézek (SD 42950:
TOOL_LENGTH_TYPE=0), pak je mozné v této aplika-
ci méfit i tento nastroj.

Délka 1 se pfitom vzdy zapocitava v aplikaté (osa ko-
rekce nastroje) aktudlni roviny G17 az G19.

Tim je charakterizovana také poloha nastroje. Obvykla
definice polohy v parametru _MVAR (5. desitkové mis-
to) jiz nemé& zadny vyznam a je ignorovana.

G17: L1 v ose Z (odpovida axialni poloze)

G18: L1v ose Y (u soustruhll se nepouziva)

G19: L1 v ose X (odpovida radialni poloze)

Délka L1 se urCuje za téchto okolnosti:
aktivni nastroj je typu 2xy (vrtak)
SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE=0
aktivni rovina G17 nebo G19

je zvolena varianta méfeni:

_MVAR=1: meéfeni (vztazeno na soufadny
systém stroje)

_MVAR=11: meéfeni (vztazena k soufadné

soustavé obrobku)

_MVAR=1000x1: inkrementalni méfeni
(vztazeno k soufadné soustave
stroje nebo obrobku)

Udaj méfici osy v parametru _MA je ignorovan. Uvnitf
cyklu se pouziva 3. osa (aplikata).
Jinak plati popis pfislusné varianty méfeni.

Predpoklad:
Kalibrace nastrojové méfici sondy byla uskuteénéna
s aktivni rovinou G18, jak je u soustruhu obvyklé.

X1

Méreni délky vrtaku L1 v pfipadé G17
(SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 0)

TE___ _

priklad: _"MVAR =1

i

|

X1

Méreni délky vrtaku L1 v pfipadé G19
(SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 0)

)

L1

‘,.
priklad: _MVAR =1

B

L

Z1
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E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy
6.4 CYCLE973: Kalibrace obrobkové méfici sondy

CYCLE973: Kalibrace obrobkové méfici sondy

Pfehled funkci

Programovani

CYCLE973

Funkce Nastrojova sonda pro soustruznicky nastroj

_.b N
[ 1L =

Pomaoci tohoto cyklu muze byt provddéna kalibrace pfiklad: smér Spicky nastroje SL=7 =

obrobkové méfici sondy s rdznymi polohami bfitu @,
v referenéni dradzce nebo
na plose. R

L1

Pfi kalibraci na "ploSe" je tato plocha vztazena k

soufadné soustavé obrobku. Kalibrace miZe probi- S L L2
hat pouze u zvolené osy a ve zvoleném sméru, které
jsou kolmé na tuto plochu.
z
P¥i kalibraci v "referenéni drdzce" je tato kalibrace
N . : : Kalib istrojové sondy:

vztaZena na souradnou soustavu stroje. Zde je ka- alibrace nastrojove sondy
. . . . . L, v referencni dréazce (vztazeno k souradné
librace moZnéa v obou smérech os pfi jednom volani soustavé stroje) nebo na plode (vztazeno
cyklu. k soufadné soustavé obrobku)
Kromé& toho je mozné zvolit i stanoveni ikmé polohy ™

vy . vy . . o v ™ Priklad:
meéfici sondy nebo zméfeni platného priméru kulic- - Srr,',éraépiéky nastroje SL=7
ky méfici sondy. Obrobkové méfici sonda se pfitom -KBL0] ¥

. , . . "1: v referenéni drazce
mUze nachazet pouze ve smeérech bfitu SL = 7 nebo _KB[1] H
SL =8. %_“ na plose obrobku

i E— AX
Princip kalibrace K
Zjisténa spinaci pozice obrobkové méfici sondy v obrobek
dané ose se zapocitava do délky méfici sondy. Takto — —@ 'f;) .
M™ xena wo o2z

vypocitana spinaci hodnota (vztazen& na stfed kuli¢-
ky) se potom uklada do odpovidajiciho datového pole
_WHPJ[ ] datového modulu GUD6.DEF pro odpovidajici
méfici sondu _PRNUM (_WP[_PRNUM-1,...]).

Uplny popis datovych poli _WP[ ] obrobkové méfici
sondy je uveden v kapitole 9.2.3.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.4 CYCLE973: Kalibrace obrobkové méfici sondy

Varianty méreni

Méfici cyklus CYCLE973 umozniuje nésledujici varianty
kalibrace, které jsou specifikovany pomoci

parametru _MVAR.
Misto Vyznam

5 4 3 2 1
- - - - 0 Kalibrace na plose (vztazeno na soufadnou soustavu obrobku)
1 3 Kalibrace v drazce (vztazeno k soufadné soustavé stroje)
0 1 3 Bez zjiStovani Sikmé polohy méfici sondy
1 1 3 Se zjiStovanim Sikmé polohy méfici sondy
1 1 3 1smérosy (zadejte méfici osu _MA a smér osy _MD)
2 1 3 2sméry os (zadejte méfici osu _MA)
0 1 3 Bezzjistovani praméru kulicky méfici sondy
1 1 3 Sezjistovanim praméru kulicky meéfici sondy
Upozornéni:

V pfipadé _MVAR=xx1x13 se provadi kalibrace jen v jednom sméru. VysSetfovani Sikmé polohy a
vypocet kulicky sondy nejsou mozné.
Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE973 vraci v pfipadé kalibrace v
datovém modulu GUDS5 jako vysledky nasledujici hod-

noty:

_OVR [4] REAL Skute¢na hodnota praméru kulicky méfici sondy

_OVR[5] REAL Diference priméru kuliky méfici sondy

_OVR[8] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota abscisy
_OVR[10]  REAL Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota abscisy
_OVR[12] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, skute¢na hodnota ordinaty
_OVR[14] REAL Spinaci bod v kladném sméru, skute¢na hodnota ordinaty
_OVR[9] REAL Spinaci bod v zaporném sméru, diference abscisy
_OVR[11] REAL Spinaci bod v kladném sméru, diference abscisy
_OVR[13] REAL Spinaci bod v zaporném smeéru, diference ordinaty
_OVR[15]  REAL Spinaci bod v kladném sméru, diference ordinaty
_OVR[20] REAL Polohova odchylka v abscise

_OVR[21] REAL Polohova odchylka v ordinaté

_OVR[27] REAL Oblast korekce nuly

_OVR[28] REAL Bezpecnostni oblast

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_OVvI[35] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu
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O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska pfirucka Méfici cykly (BNM) - Ausgabe 10.04



6.4.2

10.04

Meérici cykly pro soustruhy

6.4 CYCLE973: Kalibrace obrobkové méfici sondy

Kalibrace v referenéni drazce

Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a variant méreni
_MVAR=xxx13

je mozné provadét kalibraci vztazenou k soufadné sou-

stavé stroje v obou oséach roviny (abscisa, ordinata)
obrobkové méfici sondy s polohou bfitu SL=7 nebo
SL=8 v referenéni drazce.

Je mozn4 kalibrace v jednom sméru (_ MVAR=x1x13)
nebo v obou smérech dané osy ( MVAR=x2x13).

Kromé toho je mozné pfi kalibraci v obou smérech
zjistit Sikmou polohu méfici sondy a efektivni pramér
jeji kulicky.

Obrobkovou méfici sondu, kterd se ma kalibrovat, je
potfeba vybrat pomoci parametru _PRNUM. Odpo-
vidajici datové pole "WPJ[ ] v datovém modulu
GUDG6.DEF je _WP[_PRNUM-1,...] (podrobny popis
datovych poli je uveden v kapitole 9.2.3).

Referenéni drdzka se vybira parametrem _CALNUM.
Odpovidajici datové pole _KBJ ] v datovém modulu
GUDG6.DEF je _KB[_CALNUM-1,...]

Predpoklad

Rozmeér referencni drazky musi byt pro drazku zvole-
nou pfikazem _CALNUM pfedem ulozen v datovém
poli _KB[ ] v datovém modulu GUD6.DEF.

Obrobkové méfici sonda musi byt vyvolana jako na-
stroj spolu s pfislusnymi korek&énimi parametry.

Kalibrace v referenéni drazce

X1 vztazeno vzdy k soufadné soustaveé stroje)

3 u S1=8

&)
S R S
£ A smér Spicky nastroje
g ¥ @— 57 nebo sL=8
- SL=7
P77
M
—®— - - ——
(abscisa) 4
skiicidio aktivni rovina: G18

L5

Kalibrace nastrojové sondy v referencni dréazce
(vztazeno k soufadné soustavé stroje)

specifikace_ MA — méfici osa a
_MD — smér méreni

r 9% pokud _MVAR = x1x13
Lo S =]
" |
: J = o
_KB[L,0] s = =
— -
_KB[i,1] Priklad:

smér $pi¢ky nastroje SL=7

. TX
BKiididlo

obrobek

i
L2

=4

_KB[i,2] wooziz

Sikma poloha realné obrobkové méfici sondy
L2

v klidu

Priklad:
smér Spi¢ky nastroje SL=8

v

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy

6.4 CYCLE973:

Kalibrace obrobkové mérici sondy

Parametry

_MVAR Varianta kalibrace
1 3 Kalibrace v drazce (vztazeno k souradné soustavé stroje)
0 1 3 Bez zjiStovani Sikmé polohy méfici sondy
1 1 3 Se zjiStovanim Sikmé polohy méfici sondy
1 1 3 1 smérosy (zadejte méfici osu _MA a smér osy _MD)
2 1 3 2sméry os (zadejte méfici osu _MA)
0 1 3 Bezzjistovani praméru kulicky meéfici sondy
1 1 3 Sezjistovanim praméru kulicky méfici sondy
_MA 1,2 Mérici osa
_MD 0 kladny smér osy Smér méreni (jen kdyz je _MVAR = x1x13)
1 zéaporny smér osy
_CALNUM  INTEGER Cislo referenc¢ni drazky (kalibrac¢ni drazka)
_PRNUM INTEGER Cislo méfici sondy

Krome toho plati doplrikové parametry
? _VMS, _TZL, TSA, _FA a_NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Upozornéni:

V pfipadé _MVAR=xx1x13 se provadi kalibrace jen v jednom sméru. Vysetfovani Sikmé polohy a

vypocet kulicky sondy nejsou mozné.

Pozor!

ﬂ PFi Uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici son-
dy dosazeny jesté plvodni nulové hodnoty. Proto je
zapotfebi naprogramovat do _TSA hodnotu vétsi, nez
je radius kulicky méfici sondy, aby se zabranilo aktivo-
vani alarmu "pfekroceni bezpec€nostni oblasti".

Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu

Pocatecni bod je zapotrebi zvalit tak, aby v cyklu bylo
mozné obrobkovou méfici sondou po nejkratsi draze
rovnobézné s osami a bez kolize najet do referencni
drazky zvolené pomoci parametru _CALNUM v souladu
s pravé zvolenou polohou bfitu.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Po skonéeni kalibracni operace se méfici sonda nachéa-
zi ve vzdalenosti _FA od méfici plochy.
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E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy
6.4 CYCLE973: Kalibrace obrobkové méfici sondy

m Pfiklad programovani Kalibrace obrobkové méfici sondy v referen¢ni drazce
=l Kalibrace obrobkové méfici sondy v referenéni il
drazce
U obrobkové méfici sondy 1 s polohou bfitu SL=7 1xi
mé byt provedena kalibrace v referen¢ni drédzce 1v
obou osach a u osy X v obou smérech. -HBIO0F
Méfici sonda je nasazena jako nastroj T8, D1. _KB[0.1]
Délky L1 a L2 méfici sondy se vzdy vztahuji na stfed
jeji kulicky a musi byt ulozeny pred volanim méficiho TX
cyklu do paméti korekenich parametr( nastroje T8,
D1:
Typ nastroje (DP1): 580 @
Poloha bfitu (DP2): 7 M™ ke Wt ziiz
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =40.123
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =100.456
Radius — geometrie (DP6): 3.000
Data pro referenéni drazku 1 jsou jiz ulozena:
_KB[0,0] = 60.123, _KB[0,1] = 50.054,
_KB[0,2] = 15.021
% _N_KALIBRIEREN_IN_NUT_MPF
N10 T8 D1 ;korekéni parametry méfici sondy
N20 GO SUPA G90 DIAMOF 7125 X95 ;poloha pred volanim cyklu (pocatecni
;poloha), polohovani bez posunuti po¢atku
N30 _TZL=0 _TSA=1_VMS=0 _NMSP=1_FA=3 ;dosazeni parametrd pro kalibraci,
_PRNUM=1 ;smér minus-Z
N31 MVAR=13 _MA=1 MD=1_CALNUM=1
N40 CYCLE973 ;volani cyklu
N50 MVAR=02013 MA=2 ;v ose X, oba sméry
N60 CYCLE973 ;volani cyklu
N70 GO SUPA 7125 ;zpétny pohyb v ose Z
N80 SUPA X95 ;Zpétny pohyb v ose X
N100 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Cyklus z pocatecni pozice automaticky najizdi na stfed
referenéni drézky 1 a v obou oséch a v ose X v obou
smérech provadi kalibraci pomoci dvojiho volani cyklu.
Nové spinaci hodnoty se ukladaji do dat obrobkové
meéfici sondy 1

_WPJ[0,1], _WPJ0,3], _"WP[0,4].
Na konci se v poli vysledkdl _OVR[ ] nalézaji hodnoty ze
2. volani cyklu.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.4.3

(3

Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.4 CYCLE973: Kalibrace obrobkové méfici sondy

Kalibrace na plose

Funkce
i toh sticih Kl . vy Kalibrace obrobkové méfici sondy na plose
Pomoci tohoto méficiho cyklu a varianty méfeni (vztazeno k soufadné soustavé obrobku)
_MVA R=0 specifikace _MA — méfici osa a
. v s L v . . , v s _MD — smér méreni
je mozné provadét kalibraci obrobkové méfici sondy s
polohami bfitu SL=5 aZ 8 na ploSe (vztazeno k sourad- i Priklad:
nému systému obrobku) a takto zjistit spinaci body NSNS smér Spicky nastroje SL=7
méfici sondy. _SETVAL

Polohu plochy v soufadném systému obrobku je potre-

ba pfedem zadat pomoci parametru _SETVAL. _MD=1

“MA=1

Obrobkovou méfici sondu, ktera se ma kalibrovat, je %‘ @ Ay
potfeba vybrat pomoci parametru _PRNUM. Odpovida- skiicidlo
jici datové pole _WP[ ] v datovém modulu GUD6.DEF %Obek/
je _WP[_PRNUM-1,...]. _ @_,
jo WPL ! W W' z1z
Predpoklad
Plocha musi lezet rovnobézné s osou soufadného sys-
tému obrobku a musi mit nizkou drsnost povrchu.
Obrobkové méfici sonda se vyvolavéa jako néstroj se
svymi korekénimi parametry a je potfeba s ni najet do
polohy naproti kalibracni ploSe. Jako typ nastroje by
mélo byt zadano 5xy.
Parametry
_MVAR 0 Kalibrace na ploSe (vztaZzeno na souf. soustavu obrobku)
_SETVAL  REAL PoZzadovana hodnota vztazena na po¢atek soufadné
soustavy obrobku, u pfiéné osy pramér (DIAMON)
_MA 1,2,3" Mé&fici osa
_MD 0 kladny smér osy Smér méfeni
1 zaporny smér osy
_PRNUM INT Cislo méfici sondy

1) Mdaze byt provadéna také kalibrace 3. osy (v pfipadé G18 osa Y), pokud tato osa existuje.
Kromeé toho plati doplrikové parametry

_VMS, _TZL, TSA, _FA a_NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Pozor!

PFi Uplné prvni kalibraci jsou v datovém poli méfici son-
dy dosazeny jesté plvodni nulové hodnoty. Z tohoto
davodu je zapotfebi zadat do _TSA hodnotu vétsi, nez
je radius kulicky méfici sondy, aby se zabranili aktivo-
vani alarmu "pfekroéeni bezpec€nostni oblasti.
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E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy
6.4 CYCLE973: Kalibrace obrobkové méfici sondy

Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu
Pocatecnim bodem musi byt pozice, ktera lezi naproti
kalibraéni plochy.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Po skonéeni kalibracni operace se méfici sonda
nachézi ve vzdalenosti _FA od méfici plochy.

priklad: SL = 7, ve sméru minus Z

Kalibrace méfici sondy 1 na plose &F
Obrobkové méfici sonda 1 s polohou bfitu SL=7 m4

m Pfiklad programovani Kalibrace obrobkové méfici sondy na plose
L J

byt kalibrovana na ploSe Z=-18 mm v zaporném

sméru osy Z.

Méfici sonda je nasazena jako nastroj T9, D1.

Délky L1 a L2 méfici sondy se vzdy vztahuji na stfed

jeji kulicky a musi byt ulozeny pred volanim méficiho %_“ AX

cyklu do paméti korekenich parametr( nastroje T9, 33— - @C— 133

D1: (D 66) (D 66)
Typ néstroje (DP1): 580 . . LN
Poloha bfitu (DP2): 7 M  Nvz ST e
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =40.123
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =100.456
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

Posunuti po¢atku s nastavitelnym posunutim G54:
NVz

%_N_KALIBRIEREN_IN_Z_MPF

N10 G54 G90 GO X66 290 T9 D1 DIAMON ;aktivovani posunuti po&atku, volba
;korekénich parametrd meéfici sondy,
;pozice pred volanim cyklu

N20 _MVAR=0 _SETVAL=-18 _MA=1_MD=1 _TZL=0 ;nastaveni parametru pro kalibraci ve sméru
_TSA=1_PRNUM=1_VMS=0 _NMSP=1_FA=3 :minus Z, SETVAL mé z&pornou hodnotu!
N30 CYCLE973 ;volani cyklu

N40 GO 790 ;Zpétny pohyb v ose Z

N50 X146 ;zpétny pohyb v ose X

N100 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Najizdi se na plochu v poloze Z=-18 v zaporném smeéru
osy Z (_SETVAL=-18, _MA=1, MD=1).

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.4 CYCLE973: Kalibrace obrobkové méfici sondy

Vlastni kalibra¢ni operace zacina ve vzdalenosti _FA =
3 mm pred plochou. Nastrojova méfici sonda je potom
kalibrovana a na konci se opét naléz4 ve vzdalenosti
_FA od plochy.

Nova spinaci hodnota ve sméru minus Z se uklada do
parametr( méfici sondy 1 _WP[ ] a do pole vyslednych
hodnot _OVR] ].

V bloku N40, N50 se znovu najizdi na pocatecni
pozici.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy E
6.5 CYCLE974: Obrobek: Méfreniv 1 bodé

CYCLE974: Obrobek: Méfeni v 1 bodé

Pfehled funkci

Programovani

CYCLE974

Funkce

Pomaoci tohoto méficiho cyklu mohou byt v riznych \
variantach méfeni zjistovany rozméry obrobku pomoci |mérent
o zvnéjsku ’
méfeni v jednom bodé. : ‘f‘
Kromeé toho je mozné vysSetfovat posunuti po¢atku nebo %
provadét automatické korekce néstroje. \
Méreni v jednom bodé a zjisStovani posunuti

poéatku, \
Méreni v jednom bodé a korekce néstroje

méfeni zevnitt

Mergm v jednom bodé s obratem a korekce né&- . “ ’»
stroje i

IIII ¢ ¢
_Ul (6]
11 k

wd

Meéfici cyklus urcuje skute¢nou hodnotu obrobku vzhle-
dem k poc¢atku soufadné soustavy obrobku ve zvolené
meéfici ose _MA a vypocitava diferenci oproti zadané
pozadované hodnoté (pozadovana-skutecnd).

Pritom m{ze byt zapocitavana empirick& hodnota ulo- ;’\‘;re‘j’;;(u
Zend v datovém modulu GUDS5. U variant "s korekci

nastroje" se maze vypocitavat také stfedni hodnota

z vétsiho poctu dilu.

Cyklus kontroluje dodrzeni pfedem zadanych toleran¢-
nich rozsahd pro zmeéfenou odchylku a automaticky
provadi korekci paméti posunuti pocatku nebo pameéti
korek&nich parametr(i nastroje zvolenych pomoci pa-
rametru _ KNUM.

Pokud je _KNUM=0, zadna korekce se neprovadi.

2. méfeni po otoceni
o 0 180°
Méreni s obratem -

méfeni zevnitt

Predpoklad

Méfici sonda musi byt ve sméru mérfeni kalibrovana a
zalozena jako nastroj spolu se svymi korekénimi para-
metry. Typ nastroje je 5xy.

BFit maze byt v poloze 5 az 8 a musi odpovidat méfici
loze.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy

6.5 CYCLE974: Obrobek: Méfeniv 1 bodé

Varianty méreni

Méf
F

ici cyklus CYCLE974 umoznuje nasledujici varianty

meéfeni, které jsou specifikovany pomoci

parametru _MVAR.

Hodnota Vyznam

0 Mérfeni v jednom bodé a korekce néastroje

100 Méfeni v jednom bodé a zjisStovani posunuti pocatku,
1000 Méfeni v jednom bodé s obratem a korekce nastroje

Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE974 vraci v zavislosti na varian-
té méfeni v datovém modulu GUDS jako vysledky

nasledujici hodnoty:

_OVR[0] REAL

Pozadovan& hodnota pro méfici osu

_OVR[1] REAL

Pozadovana hodnota pro abscisu

_OVR[2] REAL

Pozadovana hodnota pro ordinatu

_OVR[3] REAL

Pozadovana hodnota pro aplikatu

_OVR[4] REAL

Skute€na hodnota pro méfici osu

_OVR[8]” REAL

Horni toleranéni mez pro méfici osu

_OVR[12]7 REAL

Dolni toleranéni mez pro méfici osu

_OVR[16]  REAL

Diference pro méfici osu

_OVR[20]"Y REAL

Hodnota korekce

_OVR[27]”7 REAL

Oblast korekce nuly

_OVR[28] REAL

Bezpecnostni oblast

_OVR[29]7 REAL

Diference rozméru

_OVR[30] REAL

Empiricka hodnota

_OVR[31]7 REAL

Stfedni hodnota

_ovi|o] INTEGER  D-g&islo, pfip. ¢islo posunuti poc¢atku
_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_OVI[4]”7  INTEGER Vahovy faktor

_ovi[g] INTEGER  Cislo méfici sondy

_OVI[6]”  INTEGER Cislo paméti stfedni hodnoty
_ovi[7] INTEGER  Cislo paméti empirické hodnoty
_ovi[g] INTEGER  Cislo nastroje

_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu

_OVI[11]? INTEGER

Stavové informace o pozadavku na korekci

1) Jenv pfipadé méfeni obrobku s korekci néstroje.

2) Jen pfi korekci posunuti po¢éatku.

3) Od verze 6.3 SW meéficich cykll: V pfipadé "korekce nastroje” se hodnota korekce objevuje v
_OVR[20] vzdy jako rozmeér radiusu.
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E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy E
6.5 CYCLE974: Obrobek: Méreniv 1 bodé

Poéateéni pozice pro rizné méfici tlohy
Pogateéni pozice pred volanim cyklu zavisi na méfi- S M e—
o . . « N H Fiklad:

ci Uloze, pozadované hodnoté _SETVAL, méfici ose u ________ . L D ia s SL=7
a na poloze bfitu (SL) obrobkové méfici sondy. &) 4 @ BT S

TX @‘E
Méfici sondou musi byt najeto naproti méfenému L _  Pocateénipozice
bodu, na ktery se pak najizdi v méficim cyklu méfici z L -X, W1 pramer
osou _MA ve sméru pozadované hodnoty. Mé&fena % xgg;‘ e
hodnota (poloha bodu) je definovana pomoci para- (kalibrace a méFeni pod

F 3 osou otaceni,
metru _ SETVAL. pozadovana hodnota
- Ge— zapomna)
4: -Z, mévffani,ddé,lﬁzl

Mé&Feni je mozné rovnob&zné a ve sméru os, kieré ¥ e
i ¥i A n it " SitA souradné soustavy
jsou pfipustné vzhledem k "poloze bfitu" pouzité ookt ve e,
obrobkové méfici sondy. pozadpvanslbodonts

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy

10.04
6.5 CYCLE974: Obrobek: Méreniv 1 bodé E

6.5.2 Meérenivjednom bodé a zjist'ovani posunuti poéatku

n Funkce

Pomaoci tohoto méficiho cyklu a varianty méreni
_MVAR=100

se zjistuje skuteéna hodnota surového obrobku

vzhledem k po¢éatku soufadné soustavy obrobku ve

zvolené méfici ose _MA.

PFitom maze byt i se svym znaménkem zapocitava-
na empiricka hodnota z datového modulu GUDS5.

Korekce posunuti po¢atku se provadi tak, ze pfi
pouziti korigovaného posunuti poc¢atku (framu) za-
ujme skute€na poloha pozadovanou polohu
(_SETVAL) v soufadném systému obrobku.

V kterémkoli framu z fetézce muze byt aktivovano
zrcadlové prevraceni. Faktory zmény méfitka se
vyskytovat nesmi.

Posunuti po¢atku, jehoz se m4 korekce tykat, je
stanoveno kdédem v proménné _KNUM > 0.
Stanoveni a korekce posunuti po¢atku mohou byt
provadény rdznymi metodami, napf. riznymi nasta-
vitelnymi framy, rdznymi zakladnimi framy, systémo-
vymi framy v jemném nebo hrubém posunuti atd.

Pokud budete potfebovat podrobné Gdaje pro speci-
fikaci parametru _KNUM pro posunuti po¢atku: viz
kapitola 2.3.

Predpoklad

Obrobek musi byt v pfipadé potfeby jesté pred vola-
nim cyklu nastaven pomoci pfikazu SPOS do spravné
uhlové polohy vietena.
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10.04 Meérici cykly pro soustruhy E
6.5 CYCLE974: Obrobek: Méreniv 1 bodé

Parametry

_MVAR 100 Méfeni v jednom bodé a zjisStovani posunuti pocatku,

_SETVAL  REAL” PoZzadovana hodnota vztazena na poc¢atek soufadné soustavy obrobku

_MA 1,2,3" Mé&fici osa

_KNUM 0, >0 0: za&dné automatické posunuti pocatku

>0: s automatickou korekci posunuti pocatku
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)

1) Méfeni muze byt provadéno také v 3. ose roviny (v pfi-
padé G18 osa Y), pokud tato osa existuje. Kromé toho
muze byt pfi méfeni v 3. ose roviny, kdyz je aktivni pfikaz
G18 (méfeni v ose Y), pouzito stejné nastaveni paramet-
rd, pokud jde o pozadovanou hodnotu, jako pfi méfeni v
ose X (pfiéna osa), je-li v modulu GUD6 nastaveno
_CHBIT[19]=1. Korekce se pak v tomto pfipadé uskutec-
fiuje i ve slozce X zvolené paméti posunuti pocatku.

Krome toho plati doplrikové parametry

_VMS, TSA, _FA, _PRNUM, EVNUM a _NMSP.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup

Poloha pted volanim méficiho cyklu
Méfici sondou je nutno najet do polohy naproti méfené
plose.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Po skon&eni méfici operace se méfici sonda nachazi ve
vzdalenosti _FA od méfici plochy.

Pozor!

Presné meéfeni je mozné jen tehdy, pokud byla provede-
na kalibrace sondy za danych méficich podminek, tzn.
pracovni rovina a meéfici rychlost jsou pfi kalibraci a mé-
feni stejné. Pfi pouziti méfici sondy ve vietenu pro poha-
néné nastroje je nutno davat pozor i na orientaci vietena.
Odchylky mohou mit za nasledek zvyseni chyby méfeni.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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E Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.5 CYCLE974: Obrobek: Méreniv 1 bodé

H Priklad programovéani
ﬂ : Vypocet posunuti po¢atku
=" Zjistovani posunuti poéatku na obrobku x1 1
Na upnutém obrobku ma byt pomoci obrobkové
meéfici sondy 1 nasazené jako nastroj T8, D1 zjisté-
no posunuti po¢atku v ose Z. Zjistén4 pozice ma 7
odpovidat hodnoté 60 mm v novém soufadném sys- / A
tému s aktivnim pfikazem G54. sidieidlo i ochota posadorané portce
Také méfeni probiha s G54. vietena ! hodnota skuteén
h pozice
Kalibrace méfici sondy byla uz provedena av T8, o2 18;\%\%@)% B
D1 jsou ulozeny néasledujici parametry nastroje: AQ@ >
Typ nastroje (DP1): 580 hﬁ NVZ-G54" _SETVAL | FA| Z/Z]
Poloha bfitu (DP2): 7
Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =40.123
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =100.456
Radius — geometrie (DP6): R =3.000
Posunuti po€atku s nastavitelnym posunutim G54:
NVz
% _N_NV_ERMITTLUNG_1_MPF
N10 G54 G90 G18 DIAMON T8 D1 ;volani posunuti pocatku, nastroj = méfici
;sonda
N20 GO X36 2100 ;pocatecni pozice pred volanim cyklu

N30 _MVAR=100 _SETVAL=60 MA=1_TSA=1_KNUM=1 parametry pro volani cyklu
_EVNUM=0 PRNUM=1 VMS=0 NMSP=1_ FA=1

N40 CYCLE974 ;méfeni ve sméru osy Z
N50 GO 2100 ;zpétny pohyb v ose Z
N60 X114 ;zpétny pohyb v ose X
N100 M2 ;konec programu
Upozornéni

Pokud ma parametr _VMS hodnotu 0, pouzije se stan-
dardni hodnota méficiho cyklu pro proménnou méfici
rychlosti.

pokud je _FA=1: 150 mm/min

pokud je _FA>1: 300 mm/min
(viz kapitola 2.3)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
6-342 SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04



E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy E
6.5 CYCLE974: Obrobek: Méreniv 1 bodé

6.5.3 Méreni v jednom bodé a korekce nastroje

n Funkce

Pomoci tohoto méficiho cyklu a varianty méreni
_MVAR=0

se zjistuje skute¢na hodnota obrobku vzhledem k po-

¢atku soufadné soustavy obrobku ve zvolené méfici

ose.

Navic Ize v zavislosti na tom provést korekci nastroje.

Tento nastroj je tfeba zadat do parametru _TNUM, pfip.

_TNAME. D-€islo a druh korekce jsou stanoveny ko-

dem v proménné _KNUM.

Od SW 6.3 méficich cyklt je mozné pracovat s rozsire-
nymi korekcemi néstroje. Specifikaci DL-Cisla v para-
metru _DLNUM je mozné ménit korekéni parametry
nastroje z urcitého nastrojového prostredi _TENV, ale
také souctové a sefizovaci korekce.

Pokud budete potfebovat podrobné informace o para-
metrech:
viz kapitola 2.3.

Empirické a stfedni hodnoty

Empiricka hodnota v datovém poli _EV[ ] uloZzena

v datovém modulu GUD5 muze byt i se svym znamén-
kem po skon&eni méfeni zahrnuta do vysledku.

Pokud chcete, provadi se také vypocet stfedni hodnoty
z vice kusu (datové pole _MV[ ]) a kontrola toleranénich
mezi.

Obé se aktivuje pomoci parametru _EVNUM (viz kapi-
tola 2.3).

Predpoklad

Obrobek musi byt v pfipadé potfeby jesté pfed volanim
cyklu nastaven pomoci pfikazu SPOS do spravné uhlo-
vé polohy vietena.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.5 CYCLE974: Obrobek: Méreniv 1 bodé
Parametry
_MVAR 0 Méreni v jednom bodé a korekce nastroje
_SETVAL  REAL” PoZadovana hodnota (podle vykresu)
(u pFicné osy (X) a pfi programovani pramérd se jedna o rozmér
prameéru)
_MA 1,2,3" Mé&fici osa
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce nastroje
>0: s automatickou korekci nastroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)
_TNUM INTEGER, 30 Cislo nastroje pro automatickou korekci parametrd nastroje
_TNAME STRINGJ[32] Nazev nastroje pro automatickou korekci parametrt nastroje
(alternativa k _TNUM, kdyz je aktivni sprava nastrojl)
_DLNUM INTEGER, 30 DL-¢islo pro souctovou a sefizovaci korekci
(od verze 6.3 SW méficich cykld)
_TENV STRING[32] N&azev néstrojového prostfedi pro automatickou korekci parametr

nastroje (od verze 6.3 SW meéficich cykld)

1) Méfeni mize byt provadéno také v 3. ose roviny (v pfipadé G18 osa
Y), pokud tato osa existuje.

2) Nastavenim proménné _CHBIT[19]=1 v modulu GUD6 muze byt
pouzito stejné nastaveni parametrd, pokud jde o pozadovanou
hodnotu, pfi méfeni v ose Y (3. osa v roving), kdyz je aktivni pfi-
kaz G18, jako pfi méfeni v ose X (pficna osa). Korekce parametr(
nastroje se v tomto pfipadé uskutecrivje i v L1 (efektivni délka v
ose X), pokud neni parametrem _KNUM zadano nic jiného.

Krome toho plati doplrikové parametry

_VMS, TZL, _TMV, _TUL, TLL, _TDIF, _TSA, FA,

_PRNUM, EVNUM, NMSP, a_K.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Postup
Poloha pted volanim méficiho cyklu -
Méfici sondou je nutno najet do polohy naproti mé- 4

fené plose.

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu
Po skonéeni méfici operace se méfici sonda nachazi
ve vzdalenosti _FA od méfici plochy.

Pozor!
Presné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla prove-

dena kalibrace sondy za danych méficich podminek, . 5

tzn. pracovni rovina a méfici rychlost jsou pfi kalibraci a
meéfeni stejné. Pfi pouziti méfici sondy ve vietenu pro
poh&néné nastroje je nutno davat pozor i na orientaci
vietena. Odchylky mohou mit za nasledek zvyseni chy-
by méreni.

priklad: méreni zvnéjSku

2171

Pozadovana hodnota _ SETVAL
jako rozmér praméru pro pfiénou
osu (X) a aktivovaném
programovani prumérd

6-344

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04

6.5 CYCLE974: Obrobek:

Meérici cykly pro soustruhy
Méreniv 1 bodé

Priklad programovani

Méreni v jednom bodé na vnéjSim a vnitinim
praméru s korekci parametril nastroje

Na obrobku byl obroben vnéjsi primér pomoci nastro- X14

je T7, D1 avnitfni primér pomoci nastroje T8, D1. _El
Pozadované praméry maji rozméry podle obrazku.

Pokud je absolutni hodnota zjisténé diference & -
> 0,002 (v méfici ose _MA), ma se automaticky

_SETVAL:

uskutecnit korekce opotfebeni délky pfislusného

nastroje. 5

=0
vnéjsi primeér 45 001
i +0.015
vnitfni prdmeér 35-¢

LNz | 44

Predpoklada se mozna odchylka 0,5 mm. Maximalni
pFipustna hodnota je 0,04 mm.

Aby bylo dosazeno minimalni méfici drahy 0,5 mm, je
méfici drdha naprogramovana _FA=0,5+0,5=1 mm
(maximalni celkova méfici draha je = 2 mm).

PFi vypoctu korekce se ma zohlednovat také empiric-
ka hodnota z paméti _EV[12] pro T7, resp. _EV[13]
pro T8. Do vypoctu se méa zahrnout také stfedni hod-
nota _MV[12], resp. _MV[13] a jeji vypocet.

Tyto korekéni parametry maji tedy vliv na vyrobu
nésledujicich obrobkd nebo pfi eventualnim dopra-
covani.

Upnuti obrobku:
Posunuti po¢éatku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVz

Jako méfici sonda mé byt pouzita obrobkova méfici
sonda 1 oznacend jako nastroj T9, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPJO, ...]

Do paméti korekénich hodnot nastroje je tfeba do
T9, D1 zadat nasledujici:

Typ nastroje (DP1): 580

Poloha bfitu (DP2): 7

Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =40.123
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =100.456
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.5 CYCLE974: Obrobek: Méreniv 1 bodé

% N_EIN_PUNKT_MESSEN_MPF

N10 G54 G18 G90 T9 D1 DIAMON ;volani posunuti pocatku, nastroj = méfici
;sonda

N20 GO Z30 X90 ;predbézné polohovani méfici sondy

N25 _CHBIT[4]=1 ;S vypoctem stfedni hodnoty

N30 _TZL=0.002 _TMV=0.005 _TDIF=0.04 _TSA=0.5 ;parametry pro volani cyklu

_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

N40 CYCLE974 ;méfeni na vnéjSim prdmeéru

N50 GO Z60 ;nastaveni méfici sondy proti bodu P2
N60 X0

N70 240

N80 SETVAL=35_TUL=0.015 TLL=0 _TNUM=8

_EVNUM=14

N90 CYCLE974 ;méfeni na vnitfnim prdméru

N100 GO 7110 ;zpétny pohyb v ose Z

N110 X90 ;zpétny pohyb v ose X

N200 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Méreni na vnéjSim praméru a korekce T7
Diference mezi skute€nou a pozadovanou hodnotou
upravend o empirickou hodnotu z pameéti empirickych
hodnot _EV[12] se porovnav4 s toleranénim paramet-
rem:
Pokud €ini vice nez 0,5 mm (_TSA), aktivuje se
alarm "NaruSeni bezpecnostni oblasti" a ve zpra-
covani programu nebude mozné pokracovat.
Pokud €ini vice nez 0.04 mm (_TDIF), z&dné ko-
rekce se neuskutecni a aktivuje se alarm "Prekro-
¢eni pFipustné diference rozméru". Program vSak
bude pokracovat.
PFi prekroceni nebo nedosazeni hodnoty _TUL=
-0.01, TLL=0 se provadi stoprocentni korekce
délky néstroje T7, D1 o tuto diferenci. VypiSe se
alarm "Pfrekro€eni rozméru" nebo "Nedosazeni
rozméru", program vsak bude pokracovat.
PFi prekro€eni hodnoty 0.005 mm (_TMV) se pro-
vadi stoprocentni korekce délky nastroje T7, D1 o
tuto diferenci.
Pokud €ini tato hodnota méné nez 0.005 mm
(_TMV), na z4kladé udaje z paméti stfednich
hodnot _MV[12] a vahového faktoru _K=2 se vy-
pocitavé stfedni hodnota (jen pfi _CHBIT[4]=1! s
paméti stfedni hodnoty).

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.5 CYCLE974: Obrobek: Méreniv 1 bodé

- Je-li vypoctend stfedni hodnota > 0,002 (TZL),
jako snizen& korekce délky 1 nastroje T7, D1 se
pouzije stfedni hodnota/2 a stfedni hodnota v
_MV[12] bude vymazana.

- Je-li stfedni hodnota < 0,002 (_TZL), zadn& ko-
rekce se neprovadi, ale v pfipadé aktivniho vy-
poctu stfedni hodnoty (_CHBIT[4]=1) se Udaj
ukladéa do paméti stfedni hodnoty _MV[12].

Vysledky se ukladaji do vysledkového pole OVR][].
Pokud byla zména nutnd, opotfebeni délky L1 nastro-
je T7, D1 se zapocita.

Méreni na vnitinim praméru a korekce T8

Postup je stejny, jako v pfipadé "méfeni vnéjsiho
praméru”.

Korekce néstroje T8 s hodnotami zménénymi odpovi-
dajicim zpasobem _EV[13], _MV[13] (EVNUM=14),
_TUL, _TLL, SETVAL.

Upozornéni

ﬂ Hodnoty toleran¢nich parametr( obrobku _TUL a _TLL
byly v pfikladu zvoleny nesymetricky. Vysledek je po-
tom ucinén symetrickym (viz kapitola 2.3.11).

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.5.4 Meérenivjednom bodé s obratem a korekce néstroje

n Funkce

Pomaoci tohoto méficiho cyklu a varianty méreni
_MVAR=1000

se zjistuje skute¢na hodnota obrobku vzhledem k po-

¢atku soufadné soustavy obrobku v méfici ose pomoci

zméreni dvou bodu lezicich na priméru naproti sobé.

Obrobek je cyklem pfed prvnim méfenim nastaven

pomoci pfikazu SPOS do uhlové polohy naprogramo-

vané v parametru _STAL a pfed druhym méfenim je

cyklem automaticky generovan obrat o 180°.

Z obou méfeni se vypocita stfedni hodnota.

Jinak plati stejné podminky a moznosti korekce nastroje

jako u varianty méfeni _MVAR=10 "Méfeni v jednom
bodé a korekce nastroje (viz kapitola 6.5.4).

Parametry

_MVAR 1000 MérFeni v jednom bodé s obratem a korekce nastroje
_SETVAL  REAL” PoZadovana hodnota (podle vykresu)

(u pficné osy (X) a DIAMON se jedna o rozmér praméru)
_MA 1,2,3" Mé&fici osa
_STAl REAL, >=0 Pocate¢ni Uhel (poloha vietena)
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce nastroje

>0: s automatickou korekci nastroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)

_TNUM INTEGER, 30 Cislo nastroje pro automatickou korekci parametrd nastroje
_TNAME STRINGJ[32] Nazev nastroje pro automatickou korekci parametrt nastroje
(alternativa k _TNUM, kdyz je aktivni sprava nastrojl)
_DLNUM INTEGER, 30 DL-¢islo pro soucétovou a sefizovaci korekci
(od verze 6.3 SW méficich cykld)
_TENV STRING[32] Nazev néstrojového prostfedi pro automatickou korekci para-

metrd nastroje (od verze 6.3 SW méficich cyklu)

1) Méfeni mlze byt provddéno také v 3. ose roviny (v pfipadé G18
osa Y), pokud tato osa existuje.

2) Nastavenim proménné _CHBIT[19]=1 v modulu GUD6 muze byt
pouzito stejné nastaveni parametrd, pokud jde o pozadovanou
hodnotu, pfi méfeni v ose Y (3. osa v roving), kdyz je aktivni pfi-
kaz G18, jako pfi méfeni v ose X (pficn4 osa). Korekce paramet-
r0 nastroje se v tomto pfipadé uskutecriuje i v L1 (efektivni délka
v ose X), pokud neni parametrem _KNUM zadano nic jiného.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Kromeé toho plati doplfikové parametry

? _VMS, TZL, _TMV, _TUL, TLL, _TDIF, _TSA, _FA, _PRNUM,
_EVNUM, _NMSP, a _K.
Viz kapitola 2.2 a 2.3.

Priklad programovani

2

méreni s obratem

Na obrobku byl opracovan vné&jsi primér pomoci
nastroje T7, D1. Pozadovany prdmér m4 rozmeér
podle obrazku.

Méfeni v 1 bodé na vnéjSim praméru,
R |

L2

- — - — e —_— - —_ - —
7171
Tento vnéjsi primér mé byt zméren s obratem. Vre-
teno je schopno pracovat s pfikazem SPOS.

SETVAL:
+0
vnéjsi primér 45081

Pokud je absolutni hodnota zjisténé diference
> 0,002 (v méfici ose _MA), ma se automaticky
uskutecnit korekce opotfebeni délky nastroje.

Méreni z vnéjSku s obratem vietena

Predpoklada se mozna odchylka 1 mm. Maximalni
pFipustna hodnota je 0,4 mm.

Aby bylo dosazeno minimalni méfici drdhy 1 mm, je
méfici drdha naprogramovana _FA=1+1=2 mm (ma-
ximalni celkova méfici draha = 4 mm).

V pfipadé korekce se nema brat v Gvahu zadna empi-
ricka hodnota a nema se vypocitavat a pouzivat zadna
stfedni hodnota.

Upnuti obrobku:
Posunuti po¢éatku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVz

Jako méfici sonda se méa pouzit obrobkova méfici
sonda 1 pouzita jako nastroj T9, D1.

Kalibrace méfici sondy byla uz provedena. Datové
pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPJO, ...]

V paméti korekénich parametrd nastroje je potfeba
pro nastroj T9, D1 zadat:

Typ nastroje (DP1): 580

Poloha bfitu (DP2): 7

Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =40.123
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =100.456
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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% N_UMSCHLAGMESSEN_MPF

N10 G54 G90 G18 T9 D1 DIAMON ;volani posunuti pocatku, nastroj = méfici
;sonda

N20 GO Z30 X90 ;pocatecni polohovani méfici sondy

N30 _MVAR=1000 SETVAL=45_TUL=0 _TLL=-0.01 ;parametry pro volani cyklu

_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

N40 CYCLE974 ;volani méficiho cyklu
N50 GO 7110 ;Zpétny pohyb v ose Z
N60 X90 ;zpétny pohyb v ose X
N100 M2 ;konec programu

Upozornéni

ﬂ Hodnoty toleran¢nich parametr( obrobku _TUL a _TLL
byly v pfikladu zvoleny nesymetricky. Vysledek je po-
tom ucinén symetrickym (viz kapitola 2.3.11).

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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6.6 CYCLE994: Obrobek: Méreni ve dvou bodech

6.6 CYCLE994: Obrobek: Méfeni ve dvou bodech

Programovani

CYCLE994

Funkce

g om

Pomoci tohoto méficiho cyklu mohou byt v riiznych Z/?wrgg;(u \
variantach méreni zjistovany rozmeéry obrobku pomoci
meéfeni ve dvou bodech.

) o ) . 4
Kromé toho je mozné automaticky uskutecriovat auto-
matickou korekci parametrl nastroje. » -

Meéfici cyklus urcuje skute¢nou hodnotu obrobku vzhle-
dem k poc¢atku soufadné soustavy obrobku ve zvolené

méfici ose _MA a vypogitava diferenci oproti zadané | Méreni zevnitf \
pozadované hodnoté (pozadovana-skutecnd). ‘
PFitom muaze byt zapocitavana empirickd hodnota ulo-
Zend v datovém modulu GUDS5. Navic mlze byt vypoci- v
tAvana stfedni hodnota z vétSiho poctu soucasti. \‘%
Cyklus kontroluje dodrzeni pfedem zadanych toleran¢- z '

nich rozsahd pro zmeéfenou odchylku a automaticky Pozadovana hodnota _SETVAL a bezpetnostni

provadi korekci paméti korekénich parametrd nastroje | oblast _SZA, _SZO pro méfeni zvnéjsku
zvolené pomoci parametru _KNUM.

n (_MVAR=2, _MA=2)

Pokud je _KNUM=0, zadna korekce se neprovadi. Al X} (ordindte)
_SZA bezpecnostni oblast
V méfici ose _MA se najizdi na dva méfici body lezici E 1.
ve vzdalenosti poZzadované hodnoty _ SETVAL symet-
ricky proti sobé vzhledem k po¢atku soufadné soustavy R 9
obrobku. M W z @,
. , | e - B~ ——
Posloupnost: 1. méfici bod v kladném sméru, 2. méfici gl (Zbgila)
bod v zdporném sméru.
Pomoci parametrll _SZA a _SZO je naprogramovana E[ ‘ pfiklad: G18 DIAMON

L v 2 v efici X je pfic¢
chranéna oblast, na kterou se bere ohled pfi posuvech (el esa X je pricnou osou)

s odpovidajici variantou méfeni. Uzivatel pfitom jesté
musi brat v Uvahu také radius kulicky méfici sondy.

Predpoklad

Méfici sonda musi byt ve sméru méfeni kalibrovana
(pokud je _CHBIT[7] = 0) a vyvolana jako nastroj spolu
se svymi korek&nimi parametry.

Typ nastroje je 5xy. Bfit mdze byt v poloze 5az 8 a
musi odpovidat méfici Uloze.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meéfici cyklus Ize pouZivati pro méfeni bez pfedchozi | pgzadovana hodnota SETVAL a bezpeénostni
kalibrace. oblast _SZA, _SZO pro méfeni zevnitf

Misto spinacich hodnot v proménnych WP ] se pak ve| , 4 b (ordinéta) (MVAR=1, _MA=2)

vypoctu bude pouzivat pramér kulicky méfici sondy

ulozeny v jejim datovém poli

_PRNUM (_WP[_PRNUM-1,0]).

Tato funkce je ovladana bitem:

_CHBIT[7] = 1: méfici sonda neni kalibrovana ;
(bez pouziti spinacich hodnot), ‘ Blmssred-——-
vyuziti praméru kulicky méfici == of =l

bezpecnostni oblast

(abscisa)
sondy _WP[_PRNUM-1,0]) -
_CHBIT[7] = 0: méfici sonda je kalibrovana, EI wl
pouziji se spinaci hodnoty v poli pfiklad: G18 DIAMON
WP[_PRNUM-].,...]) (méfici osa X je priénou osou)

Korekce nastroje

Korekci Ize provadét u nastroje, ktery opracovaval ob-
robek. Tento nastroj je tfeba zadat do parametru
_TNUM, pfip. _TNAME. D-Cislo a druh korekce jsou
stanoveny kodem v proménné _KNUM.

Od SW 6.3 méficich cyklt je mozné pracovat s rozsire-
nymi korekcemi nastroje. Specifikaci DL-Cisla v para-
metru _DLNUM je mozné ménit korekeni parametry
nastroje z urcitého nastrojového prostredi _TENV, ale
také souctové a sefizovaci korekce.

Pokud budete potfebovat podrobné informace o
parametrech:
viz kapitola 2.3.

Empirické a stfedni hodnoty

Empiricka hodnota v datovém poli _EV[ ] ulozena v
datovém modulu GUD5 muze byt i se svym znamén-
kem po skon&eni méfeni zahrnuta do vysledku.

Pokud chcete, provadi se také vypocet stfedni hod-
noty z vice kusu (datové pole _MV[ ]) a kontrola
tolerancnich mezi.

Obé se aktivuje pomoci parametru _EVNUM (viz kapi-
tola 2.3).

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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E Varianty méreni

Méfici cyklus CYCLE994 umozniuje nasledujici varianty méfeni,
které jsou specifikovany pomoci parametru _MVAR.

Hodnota Vyznam
1 Mérfeni ve dvou bodech s naprogramovanou chranénou oblasti,
(tyto varianty méfeni jsou jen pro méfeni zevniti!)
2 Méfeni ve dvou bodech s naprogramovanou chranénou oblasti, (pfi méreni

zevnitf se u této mafici varianty neuplatnuje zadn4 chrdnén oblast!)

Vysledné parametry

Méfici cyklus CYCLE994 vraci v datovém modulu
GUDS jako vysledky nasledujici hodnoty:

_OVR[0] REAL Pozad. hodnota priméru, pfip. pozad. hodn. jako radius (pozor na _MA)
_OVR[]] REAL Pozadovana hodnota praméru/radiusu na abscise & jen pii _MA=1
_OVR[2] REAL Pozadovana hodnota praméru/radiusu v ordinaté & jen pii _MA=2
_OVR[3] REAL Pozadovana hodnota praméru/radiusu v aplikaté & jen pii _MA=3
_OVR [4] REAL Skute¢na hodnota praméru/radiusu

_OVR[9] REAL Skute¢né hodnota priméru/radiusu v abscise & jen pii _MA=1
_OVR €] REAL Skute¢na hodnota priméru/radiusu v ordinété & jen pfi _MA=2
_OVR[7] REAL Skute¢na hodnota praméru/radiusu v aplikaté & jen pii _MA=3
_OVR[8] REAL Horni toleranéni mez pro pramér/radius

_OVR[12] REAL Dolni toleranéni mez pro prameér/radius

_OVR[16] REAL Diference priméru/radiusu

_OVR[17] REAL Diference priméru/radiusu v abscise ajen pii _MA=1
_OVR[18]  REAL Diference priméru/radiusu v ordinaté & jen pii _MA=2
_OVR[19] REAL Diference priméru/radiusu v aplikaté & jen pii _MA=3
_OVR[20]7 REAL Hodnota korekce

_OVR[27] REAL Oblast korekce nuly

_OVR[28] REAL Bezpecnostni oblast

_OVR[29] REAL Diference rozméru

_OVR[30] REAL Empiricka hodnota

_OVR[31] REAL Stfedni hodnota

_Ovi[0] INTEGER D-Cislo

_ovi[2] INTEGER  Cislo méficiho cyklu

_OVvI[4] INTEGER  Vahovy faktor

_OVvI[35] INTEGER  Cislo méfici sondy

_ovi[e] INTEGER  Cislo paméti stfedni hodnoty

_ovi[7] INTEGER  Cislo paméti empirické hodnoty

_ovi[g] INTEGER Cislo nastroje

_ovi[9] INTEGER  Cislo alarmu

PFi méfeni v pficné ose a programovani pramért (DIAMON) udavaji vSechny rozmérové parametry
ﬂ hodnoty prameérd, jinak hodnoty radiusu.
1) od verze 6.3 SW meéficich cykll: V pfipadé "korekce nastroje" se hodnota korekce objevuje v
_OVR[20] vzdy jako rozmér radiusu, nezavisle na prikazech DIAMON nebo DIAMOF.
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Meérici cykly pro soustruhy

6.6 CYCLE994: Obrobek: Méfeni ve dvou bodech

Parametry

_MVAR 1 nebo 2 1: Méfeni zevnitf, méfeni ve 2 bodech s chranénou oblasti
2: Mérfeni ve 2 bodech, chrdnéna oblast jen pfi méfeni zvnéjsku
_SETVAL  REAL” Pozadovana hodnota
Pokud se méfeni uskutecriuje v pficné ose a je aktivovano programo-
vani pramér (DIAMON), je i _SETVAL udaj prdméru, jinak jde o roz-
meér raddiusu od poc¢atku soufadné soustavy obrobku.
_MA 1,2,3" Mé&fici osa
_SZA REAL Chranéna oblast na obrobku v abscise”
Pokud je abscisa pfi¢nou osou a je aktivovano programovani pra-
merd (DIAMON), je i _SZA Udaj praméru, jinak jde o rozmér radiusu
od poc¢éatku soufadné soustavy obrobku.
_Sz0 REAL Chranéna oblast na obrobku v ordinaté”
Pokud je ordinata pficnou osou a je aktivovano programovani pru-
meérd (DIAMON), je i _SZO ldaj praméru, jinak jde o rozmér radiusu
od poc¢éatku soufadné soustavy obrobku.
_KNUM 0,>0 0: bez automatické korekce nastroje
>0: s automatickou korekci nastroje
(jednotlivé hodnoty: viz kapitola 2.3, parametr _ KNUM)
_TNUM INTEGER, 30  Cislo nastroje pro automatickou korekci parametrti nastroje
_TNAME STRING[32] Nazev nastroje pro automatickou korekci parametrt nastroje
(alternativa k _TNUM, kdyz je aktivni sprava nastrojl)
_DLNUM INTEGER, 30  DL-Cislo pro souctovou a sefizovaci korekci
(od verze 6.3 SW méficich cykld)
_TENV STRING[32] N&azev néstrojového prostfedi pro automatickou korekci parametr

nastroje (od verze 6.3 SW meéficich cykld)

1) Méreni mlze byt provadéno také v 3. ose v roviné, pokud

2)

tato osa existuje (_MA=3: v pfipadé G18 v ose Y).

PFi méfeni ve 3. ose (v pfipadé G18 v ose Y), se _SZO
uplatiiuje v této ose. _SZA se uplatfiuje beze zmén v 1.
ose v roviné (v pfipadé G18 v ose Z). Objizdéni se prova-
di v 1. ose v roviné (v pfipadé G18 v ose Z).

Nastavenim proménné _CHBIT[19]=1 v modulu GUD6
muZze byt pfi méfeni v 3. ose v roving, kdyz je aktivni pfi-
kaz G18, (mérFeni v ose Y) pouzito stejné nastaveni para-
metrd, pokud jde o pozadovanou hodnotu a chranénou
oblast, jako pfi méfeni v ose X (pfi¢na osa).

Korekce nastroje se potom uskute¢nuje také v L1, pokud
neni pomoci parametru _KNUM zadano néco jiného.

Kromeé toho plati doplfikové parametry

_VMS, TZL, _TMV, _TUL _TLL, _TDIF, _TSA,
_FA, _PRNUM, _EVNUM, NMSP, a K.

Viz kapitola 2.2 a 2.3.

MéFeni s osou Y
Méfeni s _MA = 3 (v pfipadé G18 s osou Y)

priklad:
méfeni zvnéjsku s bezpeénostni zénou (_MVAR=2)

_SZO se zde uplatriuje v ose Y,
_SZA stale v ose Z

-
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E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy
6.6 CYCLE994: Obrobek: Méreni ve dvou bodech

Postup Polohovani pfi méreni v bezpegnostni z6né
“I pfiklad: G18, _MA=2,

Poloha pted volanim méficiho cyklu I
méfeni zvnéjsSku

Méfici sondou je nutné najet naproti méficimu bodu X1
v kladném sméru. pred volanim méficiho cyklu

1 X4 (ordinata)

Poloha po ukonéeni méficiho cyklu

Po skonéeni méfici operace se méfici sonda nachéa-
zi v misté ve vzdalenosti _FA od méficiho bodu v
zaporném sméru.

| bezpe&nostni oblast

R —
Z 7
(abscisa)

po skonéeni méficiho cyklu

Pozor!

Presné méfeni je mozné jen tehdy, pokud byla pro-
vedena kalibrace sondy za danych méficich podmi-
nek, tzn. pracovni rovina a méfici rychlost jsou pfi
kalibraci a méfeni stejné.

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

Postup pfi méreni zvnéjsSku pfi nastaveni
_MVAR=2, MA=2:

zacatek méreni

(je v platnosti chranéna oblast _SZA, _SZO) X1 1
4 P S L —
2

1: Najizdéci draha na vnéjsi pramér (uzivatel) | m:f 9/

2 az 7: Cyklem generované posuvy pro méfeni na 5
vnéjsim prameéru se zohlednénim chranéné
oblasti_SZA, SZO (4 aZ 6) Y |/

Z1

8 az 9: Névrat do pocate¢niho bodu (uzivatel)

01%---—0 konec méreni

mefeni dvou bodd zvnéjSku
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Meérici cykly pro soustruhy

10.04
6.6 CYCLE994: Obrobek: Méreni ve dvou bodech E

Postup pfi méreni zevnitf pfi nastaveni
_MVAR=2, MA=2:
(v platnosti neni zadna chranéné oblast)

1,2: Najizdéci drdha na vnitfni primeér (uzivatel)

3 az 5: Cyklem generované posuvy pro méfeni na
vnitfnim priméru

6: Zpétny pohyb do pocéate¢niho bodu
(uZivatel)

Priklad programovani

Méreni ve dvou bodech zvnéjsku a z vnitiku

Na obrobku byl obroben vnéjsi primér pomoci nastro-
je T8, D1 avnitfni primér pomoci nastroje T9, D1.
Pozadované praméry maji rozméry podle obrazku.

Pokud je absolutni hodnota zjisténé diference > 0,002
(v méfici ose _MA), m4 se automaticky uskutecnit
korekce opotfebeni délky pfislusného néastroje.

Predpoklada se mozna odchylka 0,5 mm. Maximalni
pFipustna hodnota je 0,04 mm.

Aby bylo dosazeno minimalni méfici drahy 0,5 mm, je
méfici drdha naprogramovana _FA = 0,5+0,5=1 mm
(maximalni celkova méfici draha je = 2 mm).

PFi vypoctu korekce se ma zohlednovat také empiricka
hodnota z paméti _EV[2] pro T8, resp. _EV[3] pro T9.
Do vypoctu se méa zahrnout také stfedni hodnota
_MVI[2], resp. _MV]3] a jeji vypocet.

Tyto korekéni parametry maji tedy vliv na vyrobu nasle-
dujicich obrobkd nebo pfi eventualnim dopracovani.

Upnuti obrobku:

Posunuti po¢éatku, s nastavitelnym posunutim G54:
NVz

Jako méfici sonda mé byt pouzita obrobkova méfici

sonda 1 oznacend jako nastroj T1, D1.

Kalibrace méfici sondy uz byla provedena. Datové

pole pro obrobkovou méfici sondu 1: _WPJO, ...]

Do paméti korek&nich hodnot nastroje je tfeba do

T1, D1 zadat nasledujici:

méreni dvou bodl zevnitf

Méreni zvnéjsku a zevnitf

+0
vnéjsi primér 45201
+0.015

vnitfni pramér 352

6-356

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04

mmaXarm? Advii had®s swinXi&ba



E 10.04 Meérici cykly pro soustruhy
6.6 CYCLE994: Obrobek: Méreni ve dvou bodech

Typ nastroje (DP1): 580

Poloha bfitu (DP2): 7

Délka 1 — geometrie (DP3): L1 =40.123
Délka 2 — geometrie (DP4): L2 =100.456
Radius — geometrie (DP6): R =3.000

% N_ZWEI_PUNKT_MESSUNG_MPF

N10 T1 D1 DIAMON ;volani nastroje = méfici sonda (MS)
N20 GO G54 730 X60 ;aktivovani posunuti pocatku,

;najizdéni meéfici sondou naproti bodu P1
N25 CHBIT[4]=1 CHBIT[7]=0 ;S vypoctem stfedni hodnoty, kalibrace

;méfici sondy byla provedena
N30 _TLL=-0.01 _MA=2 _SZA=55_SZO=55 _KNUM=1 ;dosazeni parametrt pro 1. volani cyklu,
_K=3_TZL=0.002 _TMV=0.005 _TDIF=0.04 _TSA=0.5 :(mé&Feni zvnéjsku)
_VMS=0_NMSP=1_FA=1_MVAR=2
N31 SETVAL=45 TUL=0 TNUM=8 EVNUM=3

N40 CYCLE994 ;méfeni ve dvou bodech z vnéjsku
;S chrédnénou oblasti (P1)
N50 GO Z55 ;najizdéni méfici sondou naproti bodu P2
N60 X20
N70 Z30
N80 _SETVAL=35_TUL=0.015 _TNUM=9 EVNUM=4 ;zména parametr( pro 2. volani cyklu,
;(méfeni zevnitr)
N90 CYCLE994 :méreni ve dvou bodech zvnitrku
;bez chranéné oblasti (P2)
N100 GO Z110 ;Zpétny pohyb v ose Z
N110 X60 ;zpétny pohyb v ose X
N200 M2 ;konec programu

E Vysvétleni

Méreni vnéjsiho praméru a korekce T8

Diference mezi skute€nou a pozadovanou hodnotou

upravend o empirickou hodnotu z pameéti empirickych

hodnot _EV[2] se porovnava s tolerancnim parametrem:
Pokud €ini vice nez 0,5 mm (_TSA), aktivuje se
alarm "NaruSeni bezpecnostni oblasti" a ve zpraco-
vani programu nebude mozné pokracovat.
Pokud €ini vice nez 0.04 mm (_TDIF), z&dn& korekce
se neuskute¢ni a aktivuje se alarm "Pfekroceni pfi-
pustné diference rozméru". Program vSak bude po-
kraCovat.
PFi prekroceni nebo nedosazeni hodnoty _ TUL=
-0.01, _TLL=0 se provadi stoprocentni korekce délky
nastroje T8, D1 o tuto diferenci. VypiSe se alarm
"Prekroceni rozméru" nebo "Nedosazeni rozméru”,
program vSak bude pokracovat.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Meérici cykly pro soustruhy 10.04 E
6.6 CYCLE994: Obrobek: Méreni ve dvou bodech

PFi prekro€eni hodnoty 0.005 mm (_TMV) se provadi
stoprocentni korekce délky nastroje T8, D1 o tuto di-
ferenci.

Pokud €ini tato hodnota méné nez 0.005 mm

(_TMV), na zakladé udaje z paméti stfednich hodnot

_MV[2] avahového faktoru _K=3 se vypocitava

stfedni hodnota (jen pfi _CHBIT[4]=1! s paméti

stfedni hodnoty).

- Je-li vypoctena stfedni hodnota > 0,002 (TZL), jako
snizen& korekce délky 1 nastroje T8, D1 se pouzije
stfedni hodnota/2 a stfedni hodnota v _MV[2] bude
vymazana.

- Je-li stfedni hodnota < 0,002 (_TZL), zadna korek-
ce se neprovadi, ale v pfipadé aktivniho vypoctu
stfedni hodnoty (_CHBIT[4]=1) se Udaj uklada do
paméti stfedni hodnoty _MV[2].

Vysledky se ukladaji do vysledkového pole _OVR][]. Po-
kud byla zména nutn4, opotfebeni délky L1 ( KNUM=1,
_MA=2) néstroje T8, D1 se zapocita.

Méreni na vnitinim praméru a korekce T9
Postup je stejny, jako v pfipadé "méfeni vnéjSiho

praméru®”.

Korekce néstroje T8 s hodnotami zménénymi odpovidaji-
cim zpusobem _EV[3], _MV[3] (EVNUM=4), _TUL, _TLL,
_SETVAL.

Upozornéni

Hodnoty toleran¢nich parametr( obrobku _TUL a _TLL
byly v pfikladu zvoleny nesymetricky. Vysledek je po-
tom ucinén symetrickym (viz kapitola 2.3.11).
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10.04 Meérici cykly pro soustruhy
6.7 Slozity priklad méreni obrobku

6.7  Slozity pfiklad méFeni obrobku

E Vysvétleni

Obrobek uvedeny na obrazku mé byt zmérfen pomoci
obrobkové méfici sondy 1 s polohou bfitu 7 nasazenou
jako nastroj T8, D1 pomoci cyklu CYCLE974.

U tohoto speciélniho néstroje byla predtim pomoci cyk-
lu CYCLE973 provedena kalibrace v referencni drézce
1 v obou oséch v zaporném sméru.

Méfici body P1 az P4 byly obrobeny rdznymi nastroji
T1, D1 az T4 D4. U téchto néastroju mé byt uskutec-
néna automaticka korekce pfislusné délky (v souladu
s méfici osou _MA) bez zapogcitavani empirické a
stfedni hodnoty.

A Kalibrace obrobkové sondy a méfeni obrobku
X1
5
)
50 y+ R L
kalibrace sondy v referenéni
drézce
L2
1
- méreni bodl P1 az P4
P2
% obrobek
_MZANS .
W Z/71
NVz 507"
1 OUf 0,01
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Meérici cykly pro soustruhy

6.7 Slozity priklad méreni obrobku

Priklad programovani

Kalibrace obrobkové mérici sondy pomoci cyklu

CYCLE973, méreni obrobku pomoci cyklu
CYCLE974

% N_TEIL_1_ MESSEN_MPF

N10 T8 D1 DIAMON

;volba néstroje = méfici sonda

N20 SUPA GO X300 Z150

;najizdéni na pocatecni pozici v osach X a Z,
;Z nichz je mozné bez kolize najet na
;referencni drézku kvili 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 referenéni drédzce

N40 CYCLE973

;kalibrace sondy ve sméru minus Z

N50 MA=2

:dals$i méfici osa

N60 CYCLE973

;kalibrace sondy ve sméru minus X

N70 G54 GO 740

;volba posunuti poc¢atku, najizdéni
;v 0se Z na méfici bod

N80 X220

;najizdéni meéfici sondou naproti bodu P1

NIOO 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 parametrd pro méreni

N110 CYCLE974

:méfeni bodu P1

N120 GO Z70

;najizdéni meéfici sondou naproti bodu P2

N130 X175

N140 MA=1 SETVAL=50 TUL=0.01_TNUM=2
_KNUM=1

;definice parametrt pro méreni ve druhé
;0s€e

N150 CYCLE974

:méfeni bodu P2

N160 GO 2180

;najizdéni sondou naproti bodu P3

N170_MA=2 SETVAL=150 TUL=0.005 TLL=-0.003

_TNUM=3 _KNUM=1

;Zména parametrd pro méfeni

N180 CYCLE974

:méfeni bodu P3

N190 GO Z150

;najizdéni sondou naproti bodu P4

N200 X50

N210 _MA=1_ SETVAL=100 TUL=0.01 TLL=-0.01

_TNUM=4 KNUM=1

;Zména parametrd pro méfeni

N220 CYCLE974

:méfeni bodu P4

N230 GO SUPA 7250

;zpétny pohyb v ose Z

N240 SUPA X280

;zpétny pohyb v ose X

N300 M2

;konec programu
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7.1

7.1.1

7.1.2

Doplrikoveé funkce 10.04 -
7.1 Ukladani vysledka méreni do protokolu 7

Ukladani vysledkda méreni do protokolu

Meéfici cykly podporuji ukladani vysledkd méreni do protokolo-
vého souboru v Fidicim systému.

Protokolovani vysledkd méfeni nevyzaduje zadné hardwarové
pfedpoklady. Provadi se Cisté softwarové.

Prehled protokolovacich cyklu

CYCLE100 Aktivovani sestavovani protokolu
CYCLE101 Deaktivovani sestavovani protokolu
CYCLE105 Vypis obsahu protokolu

CYCLE106 Rizeni postupu sestavovani protokolu
CYCLE113 Interni podprogram: Sestavovani protokolu
CYCLE118 Formatovani hodnoty typu REAL

Soubor protokolu

Funkce

Soubor protokolu se ukldda do adreséare, v némz se nachéazi pro-
gram, ktery jej vyvolal. Nazev souboru protokolu je mozné zadat. Pro
pfedavani ndzva programu plati urcith omezeni. Jsou povolena jen
pismena, ¢islice a znak podtrzeni, pficemz nazev musi zacinat
dvéma pismeny nebo pismenem a znakem podtrzeni. Soubor vzdy
obsahuje pfiponu "MPF".

Maximalni délka souboru protokolu je omezena proménnou MD
11420: LEN_PROTOCOL_FILE. Pokud je pfi zapisu datového bloku
zjisténo, ze soubor protokolu je pfilis velky, automaticky se zalozi
dalSi soubor protokolu. Nadzev zadany v proménné _ PROTNAME[1]
bude doplnén o znak podtrzeni a &islici a vypiSe se nasledujici hla-
Seni:

"Neue Protokolldatei wurde angelegt” (Byl zalozen novy soubor
protokolu).

Timto zplsobem muze byt v fidicim systému ulozeno maximalné 9
navazujicich protokold.

Po 10. protokolu bude zpracovani pozastaveno a vypise se na-
sledujici hlaseni:

“Bitte neuen Protokollnamen angeben” (Zdejte prosim novy na-
zev protokolu).

Po novém spusténi bude zpracovani pokracovat. Pokud by pred
zahgjenim sestavovani protokolu existoval soubor protokolu se stej-
nym nazvem, bude tento soubor pfed zapisem vymazan.
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Doplrikové funkce

10.04
7.1 Ukladani vysledkda méreni do protokolu

7.1.3 Zachézeni s cykly protokola

G Funkce

Sestavovani protokold je spousténo a zastavovano pro-
gramové (CYCLE100/CYCLE101). Za tim U¢elem je za-
potfebi vzdy volani cyklu bez zadani parametrd.

Po vypnuti funkce sestavovani protokolu je mozné sou-
bory protokolu pfenést z paméti vyrobniho programu na
disketu (jen u MMC102/103 a u HMI Advanced) nebo je
odeslat pfes rozhrani RS-232-C.

Postup
.

V souvislosti s pouzivanim méficich cykld je postacujici se-
stavovani protokolu pomoci cyklu CYCLE100 aktivovat a
pomoci cyklu CYCLE101 deaktivovat. Sestavovani protokolu
probiha s parametry popsanymi v kapitolach 7.1.5az 7.1.7.
Sestavovani protokolu realizuji cykly CYCLE105, CYCLE106,
CYCLE113 a CYCLE118. Ve spojeni s méficimi cykly jsou jme-
nované cykly volany interné.

Cykly protokolu se mohou pouzivat i nezavisle na méficich
cyklech. Za tim Gcelem je zapotfebi cykly CYCLE100 a
CYCLE101, jakoz i CYCLE105 a CYCLE106 vyvolavat explicit-
né. Cykly CYCLE113 a CYCLE118 jsou pfitom volany interné.
Ale i ony mohou byt vyvolavany samostatne.

n CYCLE100 Aktivovani sestavovéani protokolu

Aktivovanim sestavovani protokolu je soubor s uvedenym na-
zvem, ktery uz existuje v Fidicim systému, automaticky vyma-
zan. VSechny navazujici protokoly s ndzvem
_PROTNAME[1]_C¢islo jsou vymazany az pfi pfeteceni pred-
chézejiciho protokolu. Protokol se otevie jako novy a zapisSe se
pfislusna hlavicka protokolu. Nastavi se interni stavové pro-
meénné.

CYCLE101 Deaktivovani sestavovani protokolu

Vypina funkci sestavovani protokolu a resetuje interni pfiznak.

n CYCLE105(PAR1) Vypis obsahu protokolu

Tento cyklus generuje az 4 fadky obsahu protokolu (fad-
ky hodnot) v zavislosti na nastaveni proménnych v dato-
vém modulu (GUDS6). Podle hodnoty v parametru PAR1
nabizi moznost generovat jen fadky hodnot nebo jen hla-
vicku protokolu.
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Parametry

PAR1 INTEGER 0 Vypis bloku hodnot
1 Vypis hlaviéky

CYCLE106(PAR1)
Rizeni postupu sestavovani protokolu

Tento cyklus Fidi sestavovani protokolu.
Parametry

PAR1 INTEGER 1 Vypis hlaviéky
2 Vypis bloku hodnot

Cyklus CYCLE106 je automaticky vyvolavan cyklem
CYCLEL00 pfi zapnuti sestavovani protokolu. Cyklus
CYCLE106 v pfipadé potfeby vymaze soubory protoko-
lu stejného nazvu, zaklada navazujici soubory protokolu
a kontroluje formatovani stranek protokolu.

CYCLE113(PAR1,PAR2)
Nacitani data a éasu ze systému

Parametry

PAR1 INTEGER 1 Nacteni data a jeho ulozeni do parametru PAR2
2 Nacteni ¢asu a jeho ulozeni do parametru PAR2

PAR2 STRING[10] Specifikace délky pomoci typu STRING

CYCLE118(PAR1,PAR2,PAR3,PAR4,PARS)

Cyklus CYCLE118 formétuje realné Cisla (datovy typ
REAL) na zadany pocet desetinnych mist.

Muize byt vyvolavan kvuli formatovani jen jednoho &isla
nebo forméatovani vétsiho poctu Cisel.

Formétovéani jednoho ¢isla:
Vstupni a vystupni hodnoty jsou specifikovany pfimo v
prvnich 3 pfedavanych parametrech pfi volani cyklu,
tzn.forméatované €islo (PAR1), pocet desetinnych mist
(PAR2) a nazev proménné typu STRING pro vystupni
formétovany fetézec.
Pro vracenou hodnotu je k dispozici maximalné 12 znakd,
tzn. vracena proménna je typu STRING[12].
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Formétovéani vétsiho poctu ¢Eisel:
Muize byt formatovano maximalné 10 Cisel; konkrétni pocet
forméatovanych €isel se cyklu pfedava v parametru PARA4.
Cyklus prebira Cisla z po sobé jdoucich R-parametrt, napf.
R11 az R20.
PFitom je mozné zagit od kteréhokoli R-parametru. Tento
parametr se do cyklu pfedava pfi jeho volani (PARS5).
Pocet mist za desetinnou teckou je specifikovan stejné
jako pfi forméatovani jednoho €isla (PAR2).
Vracené hodnoty se nachazeji v pfedem definovanych
proménnych _TXT[0] az maximélné _TXT[9] (pole pro-
meénnych v datovém modulu GUDSG).

Parametry

PAR1 REAL Cislo, které ma byt formatovano

PAR2 INTEGER 30 Pocet mist za desetinnou ¢arkou

PAR3 STRING[12] Formatovand vracena hodnota jako STRING

PAR4 INTEGER 31 Pocet Cisel, které maji byt formatovany

PARS INTEGER 30 Cislo prvniho R-parametru, mé smysl jen pfi PAR4>1

Priklad programovani

Priklad 1: Formatovéani jednoho €isla
Ma byt forméatovana na dvé mista za desetinnou teckou
a zobrazena hodnota jedné proménné typu REAL:

DEF STRI NG 12] TEXTVAR

DEF REAL VAR1

VAR1=100/ $PI :$PI — konstanta kruhu Pl = 3,1415927
CYCLE118( VARL, 2, TEXTVAR)

MBE “VARL: “<<VAR1<<" TEXTVAR="<<TEXTVAR)

M) ;pozastaveni — prohlizeni hodnoty
“TEXTVAR=31.83"

M30

Priklad 2: Formatovani tii €isel

Zadmérem je formatovat hodnoty R-parametrd R11 az
R13 na pocet desetinnych mist ulozeny do proménné
_DIGIT atyto vysledky zobrazit.

_DIGIT je proménnd v datovém modulu GUD6 pro nasta-
veni poctu desetinnych mist v méficich cyklech. Hodnota
ve standardnim nastaveni ¢ini _DIGIT=3.

$PI — konstanta kruhu Pl = 3,1415927. Vysledky jsou
ukladany ve formatu STRING do proménnych _TXT[0] az
_TXT][2], hodnota pro posledni parametr (R13) také do
proménné TEXTVAR.
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DEF STRINJ 12] TEXTVAR

R11=0. 1/ $PI R12=1/$PI R13=10/ $PI

CYCLE118(0, _D AT, TEXTVAR, 3, 11)

MBG( “_TXT[ 0] =“<<_TXT[ 0] << _TXT[ 1] =*_TXT[ 1] <<* _TXT[ 2] ="<<TXT[ 2])

M) ;pozastaveni — prohlizeni hodnot:
;“_TXT[ 0] =0.032 _TXT[ 1] =0.318
_TXT[ 2] =3.183"

M30

Proménné pfi sestavovéani protokolu

Funkce

Pomaoci téchto parametri mazete provadét operace:
Volba obsahu protokolu
Formatovani protokolu
Ur€ovéani obsahu hlavicky protokolu
Sestavovani protokolu je v datech méficich cyklu
fizeno nasledujicimi datovymi bity:
_CBIT[6] = 0 s nazvem méficiho cyklu a variantou méfeni

1 bez n&zvu méficiho cyklu a varianty méfeni
_CBIT[11] = 0 standardni hlavicka protokolu
1 hlavicka protokolu definovana uzivatelem

Obsah meéficiho protokolu popisuji nasledujici proménné (datovy modul GUD®6):

Proménna Typ Preddef. hodn Obsah
_PROTNAME[ 2]  STRINGI[32] prazdny _PROTNANME[ 0] = nazev hlavniho programu, ze kte-
fetézec rého se zapis do protokolu provadi
_PROTNAME[ 1] = nazev souboru protokolu
_HEADLI NE[ 10] STRING[80] prazdny _HEADLINE[ O] ... _HEADLI NE[ 9]
fetézec V téchto fetézcich mohou byt uZivatelem uloZeny volné
definovatelné texty, které se budou prebirat do protokolu.
Proménna Typ Preddf. hodn. Obsah
_PROTFORM 6] INTEGER 60 _PROTFORM 0] = pocet fadkt na strance
80 _PROTFORM 1] = pocet znakt na Fadek

_PROTFORM 2] = ¢gislo prvni stranky
_PROTFORM 3] = pocet uzivatel. fadkd hlaviéky protokolu
_PROTFORM 4] = pocet fadku hodnot v protokolu

12 _PROTFCORM 5] = pocet znakl na sloupec
_PROTSYM 2] CHAR ‘i _PROTSYM 0] = oddél. znak mezi hodnotami v protokolu
T _PROTSYM 1] = zvlastni znak, oznaceni piekrog. toler.
_PROTVAL[ 13] STRING[8(] _PROTVAL[ 0] = obsah radku hlavicky (fadek 9)

_PROTVALJ[ 1] = obsah fadku hlavi¢ky (fadek 10)
_PROTVAL[ 2]...[5] = specifikace hodnot, které se
maji ukladat do protokolu na po sobé jdoucich fadcich

_TXT[ 100] STRING[12] Pole pro fetézce (STRING), které se maji formatovat
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7.1.5 Volba obsahu protokolu

G Funkce

Protokol vysledkd méfeni obsahuje pevné a volitelné
slozky. VZdy jsou obsazeny:

Meéfici cyklus (ndzev cyklu)

Varianta méfeni (hodnota _ WAR))

Vypis méficiho cyklu a varianty méfeni je mozno potla-
¢it nastavenim proménné _CBIT[6].

Do protokolu mohou byt zahrnuta nasledujici data:
Cas (specifikace _TI ME)
Nazvy os podilejici se na méfeni
- Specifikace _AXIS:

Nazev osy se pfenasi automaticky podle nazvu

osy, ktery je zadan v parametru _MA.
- nebo specifikace _AXIS1... 3:

_AXIS1: nazev osy abscisy ve zvolené roviné
._AXIS2: né&zev osy ordinaty ve zvolené roviné
._AXIS3: né&zev osy aplikaty ve zvolené roviné
VSechna vysledna data poskytnutd méficim cyk-
lemvpoli_OVR ].

R-parametry
Textové komentare a
Textové Fetézce ulozené v poli _TXT[ ] (GUDG6)

Volba hodnot ukladanych do protokolu musi odpovidat
meéficimu cyklu a zvolené varianté méfeni. Tim je moz-
né obsah protokolu pruzné pfizpasobit Vasim pozadav-
kam.

Specifikace obsahu protokolu se uskute¢nuje pomoci
proménné _PROTVAL[ ].

Retézce znakd (STRING) ulozené v proménnych
_PROTVAL[ 0], _PROTVAL[ 1] se pouzivaji jako rfadky
hlavicky protokolu (viz pfiklad v kapitole 7.1.9, Fadek
8-10).

_PROTVAL[ 2] ...[5] specifikuji obsah jednotlivych fadku
protokolu.

PFi zméné méficiho cyklu nebo varianty méfeni je nutno
v pfipadé potfeby pfizplisobit také hodnoty parametri

_PROTVAL[ 2] . ..[5] viz pfiklad v kapitole 7.1.9).

Jako oddélovaci znak mezi jednotlivymi proménnymi
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se pouziva Carka.

Priklad:
_PROTVAL[2]="R27,_OVR[0],_OVR[4],_OVR[8],_OVR[12], OVR[16],_TIME"
“PROTVAL[3]="_AXIS, OVR[1],_OVR[5],_OVRI[9], OVR[13], OVR[17], INCH"
“PROTVAL[4]="_AXIS, OVR[2],_OVR[6], OVR[10], OVR[14], OVR[18], Metr"

R27 v pfikladu pfedstavuje R-parametr. Texty "INCH" a
"Metr" na konci druhého, resp. tfetiho fadku jsou pfikla-
dy textovych komentard. Timto zptsobem se lehce daji
vkladat napf. méfici jednotky za vysledky méfeni.
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7.1.6 Formét protokolu

Programovani

Pro specifikaci forméatu protokolu mohou byt
zadany nasledujici hodnoty:

_PROTFORM 0] | NTEGER Pocet fadkd na stranku véetné hlavicky protokolu
_PROTFORM 1] INTEGER Pocet znaku na fadek

_PROTFORM 2] | NTEGER Cislo prvni stranky

_PROTFORM 3] | NTEGER Pocet uzivatelskych fadkd hlavicky protokolu
_PROTFORM 4] | NTEGER Pocet fadkd hodnot v protokolu

_PROTFORM 5] | NTEGER Sitka sloupcu/proménna Sifka sloupcu
_PROTSYM 0] CHAR Oddélovaci znak mezi hodnotami v protokolu
_PROTSYM 1] CHAR Zvlastni znak pro oznaceni pfekro€eni tolerance
DAT | NTEGER Pocet mist za desetinnou ¢arkou

E Vysvétleni

Hodnota parametru _ PROTFORM 0] rozhoduje o tom,
kdy se bude znovu zapisovat hlavicka protokolu se
svymi fadky. Je-li nastavena nula, obsahuje protokol
hlavicku jen na zacatku.

Hodnota v parametru _ PROTFORM 5] definuje Sitku
sloupct v protokolu. Je-li tento parametr =0, jsou Sifky
jednotlivych sloupcd odvozeny z délek Fetézcu (pocet
znakd mezi ¢arkami) v 1. Fadku hlavicky

(_PROTVAL[ 0] ). Takto je mozné individualné definovat
Sifku kazdého sloupce. Pokud je zadana hodnota > 0,
bude kazdy sloupec naforméatovan na tuto hodnotu,
pokud to vSak délka fetézce dovoluje. Protokolovani
proménnych mé vzdy pfednost, tzn. pfi pfekroceni pre-
dem stanovenych hranic forméatu budou tyto hranice
upraveny, pficemz se aktivuje alarm, aniz by vSak doslo
k pferuseni zpracovani.

Pomoci proménné _DIGIT v datovém modulu GUD6 je
mozné nastavit po¢et mist za desetinnou tec¢kou (pfes-
nost vypisu).
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Hlavi€ka protokolu

Funkce

Hlavi¢ka protokolu maze byt uzivatelem volné sestavovana
nebo mlze byt pouzita pfedem pfipravena hlavicka standard-
nich méficich cykla.

Pro vybér jedné z téchto moznosti je urcen datovy bit méficich
cykld _CBI T[ 11] .

_CBI T[ 11] =0: Standardni hlavi¢ka protokolu

_CBI T[ 11] =1: Hlavicka protokolu definovana uzivatelem

Obsah hlavicky protokolu se ukldda do pole _HEADLI NE[ 10]
typu Fetézec znakd, které se automaticky odesle na vystup po
aktivovani sestavovani protokolu (CYCLE100). Maximalni
pocet odeslanych fadkd hlavieky mize byt zménén pfi uvadeé-
ni méficich cykld do provozu (_PROTFORM 3]).

Kazdy prvek tohoto pole obsahuje fadek hlavicky protokolu.

Vysvétleni

Hlavicka protokolu definovana uzivatelem

Na fadku 1 a déle je zadan obsah fetézcovych poli
_HEADLI NE[ ] . Pocetfadkd hlaviéky (v souladu s
délkou pole _HEADLI NE) mize byt zadan uzivatelem.

Standardni hlaviéka protokolu

Standardni hlavicka protokolu obsahuje pevné a
proménné slozky.

VSechny pevné slozky jsou uvedeny tu¢né. Jsou to:
Radek 1 podet stranek

Réadek 3 nazev programu

Radky 5, 6, 7 (_HEADLI NE[ 0- 2] ) a

Radek 9 (_PROTVAL[ 0])

Radek 10  (_PROTVAL[ 1])

Pfedem je pevneé definovan fadek 1.
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Radek 1 Datum: 98/09/15 Cas: 10:05:30 Strana:
1

Radek 2

Radek 3 Program: MESSPROGRAMM_1

Radek 4

Radek 5 Cislo obrobku: 123456789
Radek 6 Cislo zakazky: 6878
Réadek 7 Zpracoval: Muller Tel.: 1234

Radek 8

Réadek 9 Méfici , Osa , Pozad. , Skuteé¢, , Diference , Cas
Réadek 10 bod hodnota hodnota

RAJEK 11  ====mmmmmmmmmmmmmm e e oo

Aby bylo mozné vyplnit vySe uvedenou standardni hla-

vi€ku protokolu, do hlavniho programu je potfeba pfed

volani méficiho cyklu vlozit nasledujici programové

radky:

DEF INT TEILNUM, AUFTRAGSNUM

_CBIT[11] =0 ;sestavovani protokolu se standardni hlavickou
TEI LNUM=123456789  AUFTRAGSNUM=6878 _ PROTNAMVE[ 0] =" MESSPROGRAMM_1"
_PROTNAME[ 1] ="MY_PROT1"

_HEADLI NE[ 0] =" Ci sl o obr obku: " <<TElI LNUM

_HEADLI NE[ 1] ="Ci sl o zakazky: " <<AUFTRAGSNUM

_HEADLI NE[ 2] =" Zpr acoval : Miller Tel.: 1234"

_PROTVAL[ 0] =" M&ri ci , Csa , Pozad. , Skutec. , Diference , Cas
_PROTVAL[ 1] =" bod , , hodnot a

7.1.8 Priklad: Sestavovani protokolu vysledka méreni

Vypis protokolu

%N_PROTOKOLL_1_MPF

Radek 1 Datum: 96/11/15 Cas: 10:05:30 Strana:
1

Radek 2

Radek 3 Program: MESSPROGRAMM_1

Radek 4

Radek 5 Cislo obrobku: 123456789
Radek 6 Cislo zakazky: 6878
Réadek 7 Zpracoval: Muller Tel.: 1234

Radek 8

Radek 9 Mérici , Osa , Pozad. , Skuteé, , Diference , Cas

Radek 10 bod hodnota hodnota

RAJEK 11 ====mmmmmmmm e e e e e e e e e e e e
Radek 12 CYCLE978 , _MVAR , 100

Radek13 1 ,Z ,80.000 ,79.987 ,-0.013 ,09:35:12
Radek 14

Radek 15
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Radek 16 CYCLE977 , _MVAR , 102
Radek 17 2 , X , 64.000 ,64.009 ,0.009 , 09:36:45
Radek 18 .Y ,38.000 ,37.998 ,-0.002
—T Programovani
e
= =" Pomoci nasledujiciho programu bude sestaven vyse
uvedeny protokol se standardni hlavickou. Pfiklad uka-
zuje uzivatelské sestavovani protokolu.
%_N_MESSPROGRAMM_1_MPF
‘$PATH=/_N_MPF_DIR
;mérFeni hfidele s protokolem méreni
DEF INT TEILNUM, AUFTRAGSNUM, MP_ZAEHLER
R definice parametr(i pro protokol ---------=-------
_CBIT[11]=0 ;sestavovani protokolu se standardni hlavickou
: Hlavicka protokolu — --------=-=-=nn---
TEI LNUM=123456789  AUFTRAGSNUM=6878 ;nazev volajiciho programu
_ PROTNAME[ 0] =" MESSPROGRAMM_1"
_PROTNAME[ 1] =" PROTOKOLL_1" ;nédzev souboru protokolu
_HEADLI NE[ 0] =" Ci sl o obr obku: " <<TEI LNUM
_HEADLI NE[ 1] ="Ci sl o zakazky: " <<AUFTRAGSNUM
_HEADLI NE[ 2] =" Zpracoval : Mil l er Tel.: 1234"
j mmmmmmmmmmmmmmmmeeen Formét protokolu  --------------=--mo-=-- Udaje forméatovéani: preddef. hodnoty z GUD6
_PROTSYM 0] =", " _PROTSYM 1] ="*" ;definice oddélovacich a spoecialnich znak
_PROTFORM 0] =60 ;60 fadku na stranku
_PROTFORM 1] =80 ;80 znakl na fadek
_PROTFORM 2] =1 ;zaCatek na strané 1
_PROTFORM 3] =3 ;tfi uzivatelem definované radky hlavicky
_PROTFORM 4] =1 ;jeden Fadek hodnot
_PROTFORM 5] =12 ;12 znakd na sloupec
j mmmmmmmmmmmmmneeee Obsah protokolu ~ -------------=--------
; Fadky hlavicky
_PROTVAL[ 0] =" M&ri ci , Csa , Pozad. , Skutec. , Diference , Cas"
_PROTVAL[ 1] =" bod , , hodnot a"
j mmmmmmmmmmmnme- Ostatni pfifazeni hodnot  -----------------
MP_ZAEHLER=1 _TXT[ 0] =<<MP_ZAEHLER ;zaloZeni pocitadla pro méfici protokol
e Provedeni méfeni s protokolem  -------------
N100 GO G17 G90 T3 D1 Z100 F1000 ;najizdéni na pocatecni pozici pro méfeni
N110 X70 Y90
_MVAR=100 _SETVAL=80 _MA=3 TSA=2 FA=2 ;dosazeni parametr(i pro méfici cyklus
;varianta méreni: méFeni plochy s korekci
;posunuti pocatku
: obsah radkd hodnot
_PROTVAL[ 2] =" _TXT[0], _AXIS, _OVR 0], _OVR 4], _OVR 16], _TI ME"
N150 CYCLE100 ;aktivovani zapisovani do protokolu
N160 CYCLE978 ;méfeni plochy
N170 Z200 ;zpétny pohyb v ose Z
N180 X64 Y38 ;najizdéni na stfed hfidele
N185 7130 ;Sspousténi v ose Z
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_MVAR=102 _SETVAL=70 _FA=2 _TSA=2 _ID=-20 ;dosazeni parametrii méficiho cyklu

:varianta meéreni: méreni hridele s korekci
;posunuti pocatku

_PROTFORM 4] =2 ;dva fadky hodnot

“PROTVAL[ 2] =" _TXI[ 0], AXIS1, OVR 1], OVR5], OVR 17], TINE"

“PROTVAL[ 3] =" , AXIS2, OVR[ 2], OVR[6], OVR 18] "

MP_ZAEHLER=MP_ZAEHLER+1 _TXT[0]=<<MP_ZAEHLER ;inkrementace uzivatelem definovaného pocitadla

;pro méreni
N190 CYCLE977 :méreni hridele
N210 CYCLE101 ;deaktivovani zapisovani do protokolu
N220 7200 ;Zpétny pohyb v ose Z

N290 M2

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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7.2 Podpora méricich cykla v programovém editoru (do SW 5.4 méricich cykla)

G Funkce

Od SW 4.3 existuje v ASCII editoru podpora pro méfici
cykly, ktera funguje stejné jako u standardnich cykld.

S touto podplrnou funkci jsou pro kazdy méfici cyklus
zadavany parametry, které jsou oznaceny jako povinné.
Pro doplrikové parametry zlstavaji zachovany naposled
zadané hodnoty. Kromé toho existuje také moznost do-
plikové parametry zmeénit.

Méfici cykly jsou v editoru vybirdny pomoci svislého pru-
hu programovych tla¢itek. Pruh programovych tlacitek je
roz¢lenén podle méficich uloh, napf. "Kalibrace" a potom
"Kalibrace v dife" nebo "Néstrojova méfici sonda". To
znamend 1:1 pfifazeni mezi programovymi tlacitky a
meficimi cykly.

Od SW 5 jednotky MMC100/100.2, MMC102/103 a
HMI Advanced/Embedded se podpora méficich cykll
vyvolava pomoci programovych tlacitek

= Support ew Measuring
® ® cycle ® cycles

z rozsifeného menu editoru.

V editovaném programu jsou potom volani se seznamem
parametr(, napr.
CYCLE_PARA(...) pro dosazeni doplikovych

parametr
CYCLE_976(...) pro kalibraci v dife,
CYCLE_CAL_TOOLSETTER(...) pro kalibraci nastrojové
mefici sondy

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
7-374 SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04



7.2.1

[3

7.2.2

10.04

Doplrikové funkce

7.2 Podpora méficich cykll v programovém editoru (do SW 5.4

Soubory podpory méficich cyklu

Funkce

Podpora méficich cykld pracuje s nésledujicimi soubo-
ry:
COVv.COM
Konfigurace programovych tlagitek pro volbu cyklu
SC.COM
Konfigurace vstupnich obrazovek pro jednotlivé pa-
rametry
Auxiliary cycle*.spf
Doplnkové cykly se seznamem parametru, které
pfevadéji vstupni parametry do datovych bloku
(GUD) meéficich cyklu a vyvolavaji méfici cykly.

Na disketé méficich cykld jsou tyto soubory soustfedé-
ny do nasledujicich dvou archivi:

MCSUPP_1.COM

MCSUPP_2.COM

Nacitani podpory méficich cyklu

Funkce

Soubory MCSUPP_1.COM a MCSUPP_2.COM se
nacitaji z diskety nebo pfes rozhrani RS-232-C (V.24)
pomoci funkce "Data In" v menu "Services".

U MMC102/103 musi byt pomoci pfikazu "Load"
nacteny do NCU pomocné programy cyklt (seznam

viz kapitola 7.2.3).

Pak je nutno provést "POWER ON".

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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7.2.3

[3

Doplrikoveé funkce

10.04
7.2 Podpora méficich cykll v programovém editoru (do SW 5.4

PFifazeni volani a méficich cyklt

Funkce

V nasledujici tabulce naleznete prehled:
Meéficich uloh
Méficich cykll
Volani

Méfici uloha, funkce

Méfici cyklus  Volani v programu

Doplrikové parametry

- CYCLE_PARA(...)

Kalibrace nastrojové méfici sondy

CYCLE971, CYCLE_CAL_TOOLSETTER(...)
CYCLE972,
CYCLE982

Kalibrace obrobkové méfici sondy na plose

CYCLE973, CYCLE_CAL_PROBE(...)
CYCLE976

Kalibrace obrobkové méfici sondy v referencni
drazce

CYCLE973 CYCLE_973(...)

Kalibrace obrobkové méfici sondy v dife

CYCLE976 CYCLE_976(...)

Méfeni frézovaciho néstroje na frézce

CYCLE971 CYCLE_971(...)

Méfeni soustruznického néstroje

CYCLE972 CYCLE_972(...)

Méfeni diry/hfidele rovhobézné s osou/pod
urcitym ahlem

CYCLE977, CYCLE_977_979A(...)
CYCLE979

Méfeni drazky/zebra rovnobézné s osou/pod
urcitym ahlem

CYCLE977, CYCLE_977_979B(...)
CYCLE979

Méfeni pravouhelniku zvenku/zevnitf rovno-
bézné s osami

CYCLE977 CYCLE_977_979C(...)

Méfeni v jednom bodé na frézce

CYCLE978 CYCLE_97§(...)

Méfeni Ghlu

CYCLE998 CYCLE_99§(...)

Méfeni rohu se specifikaci uhl{ CYCLE961 CYCLE 961 W
Méfeni rohu se specifikaci bodu CYCLE961 CYCLE 961 P
Méfeni v jednom bodé na soustruhu CYCLE974 CYCLE_974(...)
Méfeni ve dvou bodech CYCLE994 CYCLE_994(...)
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7.2.4 Popis cykli pro predavani parametru

n Funkce

V nasledujicim jsou popisovany jednotlivé cykly pro
pfedavani parametri do méficich cykld s jejich vstup-
nimi parametry.

Nazvy parametr( v tabulce maji pfimou souvislost s
pfedavanymi parametry meficiho cyklu v proménnych
GUD. Pokud neni zadan zadny parametr, jedna se o
pole pro volbu funkce v dané vstupni obrazovce.

n Nastavovéani dopliakovych parametra —
CYCLE_PARA

Pomoci cyklu CYCLE_PARA mohou byt naprogramo-
vany vSechny vSeobecné platné parametry méficich
cykld. Tyto parametry nezavisi na jednotlivé varianté
meéfeni. Pokud mé zadavany parametr hodnotu 0, ne-
bude se cilovy parametr pfepisovat, tzn. jeho stara
hodnota zustane zachovéna.

Parametry

_FA REAL >0 Méfici dradha v mm

_VMS REAL 30 Proménna méfici rychlost
_NMSP  INTEGER >0 Pocéet méfeni na tomtéz misté
_RF REAL >0 jen v cyklu CYCLE979:

Posuv pfi programovani kruhové drahy
_PRNUM  INTEGER >0 Cislo méfici sondy

_CORA  REAL Jen v piipadé pouziti jednosmérné sondy:

Nastaveni korekeniho dhlu
_TZL REAL 30 Toleranéni oblast pro korekci nuly
_TMV REAL 30 Oblast pro korekci s vypoctem stiedni hodnoty, zvolte vétsi nez _TZL
_TuL REAL Horni toleranéni oblast obrobku, pfidavek rozméru podle vykresu
_TLL REAL Dolni toleranéni oblast obrobku, nedosazeni rozméru podle vykresu
_TSA REAL >0 Bezpecnostni oblast pro vysledek méreni
_EVNUM INTEGER 30 Cislo paméti empirickych hodnot, kterd ma byt zahrnuta do vypoctu
K INTEGER 31 Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty
_TDIF REAL >0 Toleran¢ni oblast pro kontrolu diference rozméru

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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7 Doplrikoveé funkce

7.2 Podpora méficich cykll v programovém editoru (do SW 5.4

10.04

Kalibrace néstrojové méfi

ci sondy —

CYCLE_CAL_TOOLSETTER

Pomoci programovych tlacitek

Measurem. Calibrat.
milling ® TL probe

(CYCLE971) nebo

Measurem. Calibrat.
turning ® TL probe

(CYCLE972) cyklu

CYCLE_CAL_TOOLSETTER je mozné pfedavat paramet-
ry do méficich cykld CYCLE971 a CYCLE972 pro kalibraci

nastrojové mefici sondy.

Parametry

INTEGER Volba: €islo cyklu 971...pro CYCLE971 (frézky),
972...pro CYCLE972 (soustruhy)
_MA INTEGER >0 Cislo méfici osy a u cyklu CYCLE972 také osy posuvu
_PRNUM  INTEGER >0 Cislo méfici sondy
INTEGER Jen pro cyklus CYCLE971
Volba: Varianta méfeni
0...Absolutni kalibrace / 1...Inkrementalni kalibrace
_FA REAL >0 méfici draha

n Kalibrace na ploSse — CYCLE_CAL_PROBE

Pomoci programovych tlacitek

Measurem. Probe Plane
turning ® calibrat. ® nebo
Measurem. Probe Plane
milling ® calibrat. ® cyklu

CYCLE_CAL_PROBE je mozné pfedavat parametry do

meéficich cykld CYCLE973 a C
plose.

Parametry

YCLE976 pro kalibraci na

INTEGER

Volba: €islo cyklu 976...pro CYCLE976 (frézky),
973...pro CYCLE973 (soustruhy)

“SETVAL REAL

Pozadovana hodnota pro kalibraci vztazena na po€atek soufadné

soustavy obrobku

_MA INTEGER 1...3

Cislo méfici osy

“MD INTEGER 0, 1

Smér méreni

_PRNUM INTEGER >0

Cislo méfici sondy

_MVAR INTEGER 30

Volba: Varianta méfeni (jen pro CYCLE976)
0: Kalibrace na libovolné plose

10000: Kalibrace v 3. ose se zjiStovanim délky méfici sondy
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n Kalibrace v drazce — CYCLE_973

Pomoci programovych tlacitek

Measurem. Probe
turning ® calibrat.

cyklu CYCLE_973 Ize dosazovat parametry cyklu
CYCLE973 pro kalibraci v referenéni drazce.

Parametry

_SETVAL REAL Pozadovana hodnota
INTEGER Volba: Polohova odchylka
0...bez / 1...se stanovovanim polohové odchylky
INTEGER Volba: pocet os
Pocet os, které maji byt kalibrovany, 1, 2
INTEGER Volba: Vypocet kulicky
0...bez / 1...se stanovovanim prdméru kulicky méfici sondy
_MA INTEGER >0  Cislo méfici osy, 1, 2
_MD INTEGER 30 Uréovani sméru méreni

0...v kladném sméru / 1...v zaporném smeru

_CALNUM INTEGER 30  Volba kalibra¢ni drazky pomoci ¢isla

_PRNUM INTEGER >0 Cislo méfici sondy

n Kalibrace v dife — CYCLE_976

Pomoci programovych tlacitek

Measurem. Probe
milling ® |calibrat.

cyklu CYCLE_976 Ize dosazovat parametry cyklu
CYCLE976 pro kalibraci v dife.

Parametry

_SETVAL REAL Pozadovana hodnota
INTEGER Volba: Uhlova poloha
0...Kalibrace rovnobézné s osami/ 1...Kalibrace pod Uhlem
INTEGER Volba: Polohova odchylka
0...bez / 1...se stanovovanim polohové odchylky
INTEGER Volba: pocCet os
Pocet os, které maji byt kalibrovany, 1, 2 nebo 4
INTEGER Volba: Vypocet kulicky
0...bez / 1...se stanovovanim prdméru kulicky méfici sondy
_MA INTEGER >0  Cislo méfici osy, 1, 2
_MD INTEGER 30  Urcovani sméru méfeni
0...v kladném sméru / 1...v zaporném smeru
_STAl REAL Uhel (jen pi kalibraci pod urcitym Ghlem)

_PRNUM INTEGER >0 Cislo méfici sondy

Volba: typ diry
0...stfed diry je znamy / 1...stfed diry neni znamy

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04

n Méreni frézovaciho nastroje — CYCLE_971

Pomaoci programovych tlacitek

Measurem.
milling ®

Tool

MEASLNsm.

cyklu CYCLE_971 je mozné dosazovat parametry cyklu
CYCLE971 pro méfeni nastroje.

Parametry

_MVAR  INTEGER >0 Varianta méreni

_MA INTEGER >0 Cislo méfici osy

_ID REAL >0 Presazeni

_PRNUM  INTEGER >0 Cislo méfici sondy

_MFS[0] REAL >0 Posuv pro 1. snimani (jen kdyz je _CBIT[12]=1)
_MFS[1]  REAL >0 Otacky pro 1. snimani (jen kdyz je _CBIT[12]=1)
_MFS[2] REAL 30 Posuv pro 2. snimani (jen kdyz je _CBIT[12]=1)
_MFS[3] REAL 30 Otacky pro 2. snimani (jen kdyZ je _CBIT[12]=1)
_MFS[4]  REAL 30 Posuv pro 3. snimani (jen kdyz je _CBIT[12]=1)
_MFS[5]  REAL 30 Otacky pro 3. snimani (jen kdyz je _CBIT[12]=1)

n Méreni soustruznického nastroje — CYCLE_972

Pomoci cyklu CYCLE_972 je mozné dosazovat para-
metry cyklu CYCLE972 pro méfeni nastroje.

Parametry

“MA

INTEGER

>0

Cislo méfici osy

“PRNUM

INTEGER

>0

Cislo méfici sondy
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n Méreni diry, hiidele — CYCLE_977_979A

Pomoci programovych tlacitek

milling ® |Mmeasurs

Measurem. Workpiece Hole

® Shaft

cyklu CYCLE_977_979A mohou byt dosazovany para-
metry do méficich variant xxx1 a xxx2 méficich cyklu

CYCLE977 a CYCLE979.

Parametry

INTEGER

Volba: thlova poloha
977...Méfeni rovnobézné s osami / 979...Méfeni pod Uhlem

_MVAR  INTEGER >0

Varianta méreni

“SETVAL REAL

Pozadovana hodnota

_ID REAL

Pfisuvna draha

_SZA REAL

Chréanénd zéna (jen pro méfeni rovnobézné s osami)

_TNUM INTEGER 30

Cislo néastroje pro automatickou korekci

_TNAME  STRING

N&azev nastroje, kdyz je aktivni sprava néstroju

_KNUM INTEGER 30

Cislo korekce
D-¢islo pfi méfeni / Cislo posunuti pocatku pfi jeho zjiStovani

_CPA REAL

Stfed diry, hfidele v 1. ose

_CPO REAL

Stfed diry, hfidele v 2. ose

_STAl REAL

Pocatecni thel

_INCA REAL

Uhlovy krok

_PRNUM INTEGER >0

Cislo méfici sondy

pouze CYCLE979:

Na misté tisict se zadava pocet méficich bodu;
0...3 méfici body, 1...4 méfici body

n Méreni drazky, zebra — CYCLE_977_979B

Pomoci programovych tlacitek

milling ® |Mmeasurs

Measurem. Workpiece Slot or

® |we b

cyklu CYCLE_977_979B mohou byt dosazovany para-
metry do méficich variant xxx3 a xxx4 méficich cyklu

CYCLE977 a CYCLE979.

Parametry

INTEGER

Volba: thlova poloha
977...Méfeni rovnhobézné s osami / 979...Méfeni pod Uhlem

_MVAR  INTEGER >0

Varianta méreni

“SETVAL REAL

Pozadovana hodnota

_ID REAL

Pfisuvna draha

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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_MA INTEGER >0 Cislo méfici osy, 1, 2
_TNUM  INTEGER 30 Cislo nastroje pro automatickou korekci
_TNAME  STRING N&azev nastroje, kdyz je aktivni sprava néstroju

_KNUM  INTEGER 30 Cislo korekce
D-¢islo pfi méfeni / Cislo posunuti pocatku pfi jeho zjistovani

_CPA REAL stied drazky, Zzebra v 1. ose

_CPO REAL stfed drazky, Zebra v 2. ose

_STAl REAL Pocatec¢ni uhel

_SZA REAL Chranéna oblast (jen pro méfeni rovnobézné s osami)

_PRNUM INTEGER >0 Cislo méfici sondy

n Méreni pravouhelniku — CYCLE_977_979C

Pomoci programovych tlacitek

Measurem. Workpiece == Rectangle
milling ® |measurs | o ®

cyklu CYCLE_977_979C je mozné predavat parametry do méficich
variant xxx5 a xxx6 méficiho cyklu CYCLE977.

Parametry

_MVAR INTEGER >0 Varianta méfeni

_SETV[0] REAL Pozadovana hodnota délky

_SETV[1l] REAL Pozadovana hodnota $itky

_ID REAL Pfisuvna draha

_SZA REAL Délkovy rozmér chranéné oblasti

_Sz0 REAL Sitkovy rozmér chranéné oblasti

_TNUM  INTEGER 30 Cislo nastroje pro automatickou korekci
_TNAME STRING Néazev néstroje, kdyZ je aktivni sprava nastroju

_KNUM  INTEGER 30 Cislo korekce
D-¢islo pfi méfeni / Cislo posunuti pocatku pfi jeho zjistovani

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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n Méreni v jednom bodé — CYCLE_978

Pomaoci programovych tlacitek

Measurem.
milling

Workpiece
measurs

Plane

cyklu CYCLE_978 je mozné dosazovat parametry

cyklu CYCLE978.

Parametry

7

_MVAR INTEGER

30 Varianta méreni

“SETVAL REAL

Pozadovana hodnota

_MA INTEGER

>0 Méfici osa, 1, 2, 3

_TNUM INTEGER

30 Cislo néastroje pro automatickou korekci

_TNAME  STRING

N&azev nastroje, kdyz je aktivni sprava néstroju

_KNUM INTEGER

30 Cislo korekce

D-¢islo pfi méfeni / Cislo posunuti pocatku pfi jeho zjiStovani

[: Méreni Uhlu — CYCLE_998

Pomaoci programovych tlacitek

Measurem.
milling ®

Workpiece
measurs

®

Angle

cyklu CYCLE_998 je mozné dosazovat parametry

cyklu CYCLE998.

Parametry

_MVAR INTEGER

>0 Varianta méreni

“SETVAL REAL

Pozadovana hodnota

_ID REAL Vzdéalenost

_RA INTEGER 30 Cislo kruhové osy

_MA INTEGER >0 Cislo méfici osy a osy posuvu, 102....302
_KNUM  INTEGER 30 Cislo posunuti poc¢atku

“STA1 REAL Uhel

_PRNUM  INTEGER >0 Cislo méfici sondy

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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n Méreni rohu se specifikaci ahld — CYCLE_961 W

Pomaoci programovych tlacitek

Measurem. Workpiece Comer
milling ® |measurs | o

cyklu CYCLE_961 W mohou byt dosazovany paramet-

ry pro meéfici varianty 105 ...

Parametry

108 cyklu CYCLE961.

INTEGER Volba: vnéjsi nebo vnitini roh
0...vnitfni roh / 1...vnéjsi roh
INTEGER Volba: pocet méficich roht, 3 nebo 4

_SETV[0] REAL >0

Vzdalenost mezi po¢atec¢nim bodem a méficim bodem 2, bez zna-
ménka

_SETV[1l] REAL >0

Vzdalenost mezi po¢atec¢nim bodem a méficim bodem 4, bez zna-
ménka

_ID REAL >0

Dréha zpétného pohybu ve 3. ose (aplikata), jen u vnéjsiho rohu,
bez znaménka

_STAl REAL

PFiblizny Ghel mezi 1. osou (abscisa) a 1. hranou,
ve sméru hodinovych ru€i€ek se zadava se zapornym znaménkem

_INCA~ REAL <50

Uhel od 1. hrany ke 2. hran& obrobku,
ve sméru hodinovych ru€iek se zadava se zapornym znaménkem

_KNUM INTEGER 30

Cislo posunuti po¢éatku

_SETV[4] REAL

Jen v pfipadé 3 méficich bodu:
Volba: Korekce
1...zméfeny roh bude ulozen jako po¢atek soufadné soustavy
2...zméfeny roh bude posunut v 1. ose o hodnotu ze _SETV/[2]
a ulozen jako poc¢éatek soufadné soustavy
3...zméfeny roh bude posunuty v obou oséch a zadan jako pocatek
soufadné soustavy
4...zméfeny roh bude posunut ve 2. ose o hodnotu ze _SETV(3]
a ulozen jako poc¢éatek souradné soustavy

_SETV[2] REAL

Jen v pfipadé 3 méficich bodu:
Posunuti pocatku soufadné soustavy v 1. ose (abscisa)

_SETV[3] REAL

Jen v pfipadé 3 méficich bodu:
Posunuti pocatku soufadné soustavy ve 2. ose (ordinata)

_PRNUM INTEGER >0

Cislo méfici sondy
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n Méreni rohu se specifikaci bodli — CYCLE_961 P

Pomaoci programovych tlacitek

Measurem. Workpiece Comer
milling ® |measurs | o

cyklu CYCLE_961_P je mozné dosazovat parametry do
meéficich variant 117 a 118 cyklu CYCLE961.

Parametry

INTEGER Volba: vnéjsi nebo vnitini roh
0...vnitfni roh / 1...vnéjsi roh

_ID REAL >0 Prisuvna draha méfici sondy na méfici vysku, bez znaménka
_SETV[0] REAL Pocatecni pozice pro méfeni 1. bodu v 1. ose (abscisa)
_SETV[1l] REAL Pocatecni pozice pro méfeni 1. bodu ve 2. ose (ordinata)
_SETV[2] REAL Pocatecni pozice pro méfeni 2. bodu v 1. ose (abscisa)
_SETV[3] REAL Pocatecni pozice pro méfeni 2. bodu ve 2. ose (ordinata)
_SETV[4] REAL Pocatecni pozice pro méfeni 3. bodu v 1. ose (abscisa)
_SETV[5] REAL Pocatecni pozice pro méfeni 3. bodu ve 2. ose (ordinata)
_SETV[6] REAL Pocatecni pozice pro méfeni 4. bodu v 1. ose (abscisa)
_SETV[7] REAL Pocate¢ni pozice pro méfeni 4. bodu ve 2. ose (ordinata)

_KNUM  INTEGER 30 Cislo posunuti poc¢atku
_PRNUM  INTEGER >0 Cislo méfici sondy

n Méreni v jednom bodé — CYCLE_974

Pomaoci programovych tlacitek

Measurem. Workpiece 1-point
turning ® |Mmeasurs ® |measurem.

cyklu CYCLE_974je mozné dosazovat parametry
cyklu CYCLE974.

Parametry

_MVAR  INTEGER 30 Varianta méfeni

_SETVAL REAL Pozadovana hodnota

_MA INTEGER >0 Cislo méfici osy, 1, 2, 3

_TNUM  INTEGER 30 Cislo nastroje pro automatickou korekci

_TNAME  STRING Néazev néstroje, kdyZ je aktivni sprava nastroju
_KNUM  INTEGER >0 Cislo korekce
D-¢islo pfi méfeni / Cislo posunuti pocatku pfi jeho zjiStovani
_PRNUM  INTEGER >0 Cislo méfici sondy
_STAl REAL Pocatec¢ni uhel

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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n Méreni ve dvou bodech — CYCLE_994

Pomaoci programovych tlacitek

Measurem.
turning

®

Workpiece
measurs

®

Two-point
MMEASUTEN.

cyklu CYCLE_994je mozné dosazovat parametry
cyklu CYCLE994.

Parametry

“MVAR

INTEGER 1, 2

Varianta méreni

“SETVAL REAL

Pozadovana hodnota

_MA INTEGER >0 Cislo méfici osy, 1, 2, 3
_TNUM  INTEGER 30 Cislo nastroje pro automatickou korekci
_TNAME  STRING Néazev néstroje, kdyZ je aktivni sprava nastroju
_KNUM  INTEGER 30 Cislo korekce
D-¢islo pfi méfeni / Cislo posunuti pocatku pfi jeho zjiStovani
_SZA REAL Chranéna oblast na obrobku, 1. osa (abscisa)
_Sz0 REAL Chranéna oblast na obrobku, 2. osa (ordinata)
_PRNUM  INTEGER >0 Cislo méfici sondy
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7.3 Podpora méricich cykla v programovém editoru (od SW 6.2 méricich cykla)

ﬂ Od SW 6.2 méficich cyklt nabizi programovy editor
rozsifenou podporu méficich cykld pro vkladani volani
meéficich cykll do programu.

Predpoklad:
Je zapotfebi HMI Advanced/Embedded od SW 6.2.

n Funkce

Tato podpora méficich cyklt nabizi nsledujici funkce:
Vybirani méficich cykld pomoci programovych
tlacitek
Vstupni obrazovky pro dosazovani parametrd s
pomocnymi obrazky
Z jednotlivych obrazovek jsou sestavovany pro-
gramoveé kody, které jsou zpétné prelozitelné.

7.3.1 Menu, vysvétleni cyklu

E Vysvétleni

Volba vstupnich obrazovek pro méfici cykly je tech-
nologicky orientovdna pomoci vodorovného pruhu
programovych tlagitek.

Editor AB1.MPF

; DIN-Codef

=

IR

MVAR=1 _SETVAL=168 _PRNUM=1 _KNUM=2 FA=2 _TSA=0.23 _YHS=0 _NMSP=
1

TZL=6.1 _TDIF=8.82 _TUL=8.25 _TLL=-8.25 CHBITI41=8 _TMV=8.16 K=
1 EVNUM=B _THUM=1 1

CYCLE9771
T

Measurem. Measurem.

turning milling
Vstupni obrazovky pro méfici cykly Vstupni obrazovky pro méfici cykly pro technologii fré-
pro technologii soustruzeni. zovani.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Svisly pruh programovych tlaéitek pro technolo-
gii soustruzeni

Editor AB1.MPF

J Messzyklenunterstuetzung 1

DIN-Codef

A -
=

MVAR=1 _SETVAL=180 _PRNUM=1 KNUM=Z FA=2 _TSA=0.23 _VHS=B _NMSP=
1

-

[

TZL=0.1 TDIF=0.82 _TUL=0.25 TLL=-8.25 CHBIT[4]=8 _THV=8.16 K=
1 _EVNUM=0 _THUM=1 1

CYCLES779

L

. §

=eof=

Measurem.
turning

Probe Vyvolani obrazovky pro cyklus CYCLE973:
calibrat. . o xwe .
Kalibrace obrobkové méfici sondy pro
soustruhy.

Workpisce | Vyvolani nového svislého pruhu progra-
measure movych tlacitek pro "Mé&feni obrobku".
Calibrat. Vyvolani obrazovky pro cyklus CYCLE982:
TL probe Kalibrace nastrojové méfici sondy pro sou-

struhy.
Tool Vyvolani obrazovky pro cyklus CYCLE982:
MESSWEM. | Méfeni soustruznickych a frézovacich na-
stroju na soustruzich.
== Navrat

Svisly pruh programovych tlagitek pro méreni
obrobku, soustruzeni

Editor AB1.MPF
H Messzyklenunterstuetzung 1

; DIN-Codef
L

s

MVAR=1 _SETVAL=188 _PRNUM=1 _KNUM=2 _FA=2 _TSA=8.23 _VMS=B _NMSP=
1

-,

TZL=6.1 _TDIF=0.82 _TUL=8.25 _TLL=-8.25 _CHBITI41=8 _THMV=8.16 K=
1 _EVNUM=0 _THUH=1 T

CYCLE9771

A4

1

=eof=

Measurem.
turning

1-point Vyvolavani obrazovky pro cyklus
MeasP®™ 1 CYCLE974: Méfeni obrobku na soustru-
zich, méfeni v jednom bodé.

Two-point | Vyvolavani obrazovky pro cyklus

MEASUWEM. 1 CYCLE994: Mé&feni obrobku na soustru-
zich, méreni ve dvou bodech.
== Navrat k seznamu voleb pro soustruzeni.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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7

Svisly pruh programovych tlaéitek pro technolo-
gii frézovani

Probe
calibrat.

Vyvolani obrazovky pro cyklus CYCLE976:

Kalibrace obrobkové méfici sondy pro
frézky.

Workpiece
MEasure

Vyvolani nového svislého pruhu progra-
movych tlacitek pro "Méreni obrobku".

Calibrat.
TL probe

Vyvolani obrazovky pro cyklus CYCLE971.:
Kalibrace nastrojové méfici sondy pro

frézky.

Tool

measurem.

Vyvolani obrazovky pro cyklus CYCLE971.:

Méreni frézovaciho néstroje na frézce.

e

Navrat

Program | CHANT
Channel reset

Editor AB1.MPF
B Messzyklenunterstuetzung 1
5 DIN-Codef

H

-

MVAR=1 _SETVAL=180 _PRNUM=1 _KNUM=2 FA=2 _TSA=0.23 _VHS=B _NMSP=
1

-

TZL=8.1 TDIF=0.82 _TUL=8.25 TLL=-8.25 CHBIT[4]=0 _THV=0.16 K=
1 _EVNUM=0 _THUM=1 T

CYCLE9771

L

[

T

O Siemens AG 2004 V&echn
SINUMERIK 840D/840Di/810
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Svisly pruh programovych tlagitek pro mé-
feni obrobku, frézovani

AB1.MPF

Editor

MVAR=1 _SETVAL=180 _PRNUM=1 KNUM=Z FA=2 _TSA=0.23 _VHS=B _NMSP=
1

[

TZL=0.1 TDIF=0.82 _TUL=0.25 TLL=-8.25 CHBIT[4]=8 _THV=8.16 K=
1 _EVNUM=0 _THUM=1 1

CYCLES779

L

. §

=eof=

8l Measurem.
milling

Hole Vyvolani obrazovky pro méfeni obrobku na
Shatt frézkach: CYCLE977/CYCLE979 pro méfeni
diry/hiidele.

Na obrazovce se provadi prepinani dira/hfi-
del a rovnobézné s osou/pod Uhlem.

Slot or Vyvolani obrazovky pro méfeni obrobku na
e frézkach: CYCLE977/CYCLE979 pro méfeni
drazky/zebra.

Na obrazovce se provadi prepinani drazka/
Zebro a rovnobézné s osou/pod Uhlem.

Plane Vyvolavéani obrazovky pro cyklus
CYCLE978: Méfeni obrobku na frézkach,
meéfeni v jednom bodé.

Angle Vyvolani obrazovky cyklu CYCLE998, mé-
feni ahlu, pro méfeni pocatku na frézkéach.
Na obrazovce se provadi prepinani méfeni
jednoho uhlu/dvou Ghld.

Comer Vyvolani obrazovky pro cyklus CYCLE961,
automatické sefizovani podle vnitfniho/vnéj-
Siho rohu.

Na obrazovce mizete zvolit sefizovani podle
polohy rohu zadanim vzdalenosti a thld
nebo zadanim bodu.

== Vyvolani dalSiho svislého pruhu menu.

== Navrat k seznamu voleb pro frézovani.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Svisly pruh dalSich programovych tla€itek
pro méreni obrobku, frézovani

Rectangle

Sall

e

MPFO.
Progiam aborted

Editor AB1.MPF
B Messzyklenunterstuetzung 1
5 DIN-Codef

H

a

MVAR=1 _SETVAL=1600 _PRNUM=1 KNUM=Z FA=2 _TSA=0.23 _VMS=0 _NMSP=
1

-

_TZL=8.1 TDIF=0.82 _TUL=0.25 _TLL=-8.25 _CHBIT[41=0 _THV=0.16 K=
1 _EVNUM=B _TNUM=1 1

CYCLE9771

n

T

B Measures m.
milling

Vyvolani obrazovky pro méfeni obrobku na
frézkach: CYCLE977 pro méfeni pravo-
thelniku.

Vyvolani obrazovky pro méreni obrobku na
frézkach pomoci cyklu CYCLE997, méfeni
kouli nebo zjistovani posunuti pocatku (od
SW 6.3 méficich cykld)

Navrat do pruhu menu pro méfeni obrobku
pfi frézovani.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04

Priklad programovéani

Méreni diry rovnobézné s osami s chrdnénou
oblasti
(vytvofeno s podporou méficich cykl()

N100 Gl7 (O (B0 Z20 F2000 S500 M3

:hlavni blok

N110 T7 Mo

;vymeéna meéfici sondy

N120 GL7 (O (B0 X50 Y50

;najizdéni méfici sondou v
;roviné X/Y na stfed diry

N130 Z20 D1

;polohovani osy Z v dife

; von Messzykl enunt er st it zung Uber di e Ei ngabe-

; maske erzeugter NC Code _MZ_MASK[ 0] =1

N130 _MWAR=1001 _SETVAL=100. 000 _PRNUM=101

_KNUME2002 _FA=2 _TSA=0.23

_VMB=0 _NMBP=1 _| D=-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 _EVNUME2 —-TNUME1

CYCLE9T77

;pfedavani parametrd do

;méficiho cyklu

;volani méficiho cyklu

; * Ende NC- Code von Messzykl enunter st it zung

N200 MO

;konec programu

Vstupni obrazovka pro méreni rogram lcmm

diry, rovnobézné s osami a s Channel reset

chranénou oblasti (CYCLE977).

Auto MPFO
Program aborted
ROY SBL1
Meas. hole/CYCLE977 Measure paraxial or under angle

Angle pos. iparaxial

Y _SETVAL Prot. zone No
Dffset Tool offset
Dffset Length
Dffset normal
Offset No
Tool no. _TNUM 1.000
Tool edge no. 2.000
Setpt. value _SETVAL 100.000
Meas.path fac  _FA 2.000
Area _TSA 0.230
Probe number _PRNUM 1.000
Meas. feed _VMS 0.000

Alter-
native

Hole

Shaft

Abort

0K
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7.3.2 Predvolby podpory méficich cyklu

E Vysvétleni
_MZ_MASK[0] Zyklusaufruf

V datovém modulu (GUDSG) je deklarovano pole
MZ_MASK, v némz mohou byt obrazovky pfizpusobo-
— — _MZ_MASK[1] NV-und WZ-Komektur
vany: T
v LA Xyt e
technologickym podminkédm méfeni S T T
variantam mérfeni
Nastaveni v datovém modulu pro pole _MZ_MASK
je mozné ménit pom OCI’ ObraZOka V SyStém()Vé Eingeschrankte Korrekturméglichkeiten fir _KNUM in den Masken

oblasti "Setup”.

| AUTO |

Proménna Hodnota Pocat. Vyznam
hodnota
_MZ_NASK[ 0] 0 - Do NC-kddu se vklada nepiimé volani méficino cyklu.
PFiklad: CYCLE977/dira
CYCLE_PARA(...c.c........ )
CYCLE_977_979A(977,........ )
1 1 Do NC-kodu se vklada pfimé volani méficiho cyklu.

Priklad: CYCLE977/dira
_MVAR=1 _KNUM=1 _PRNUM=1 ........
CYCLE977
V obrazovkéch pro méfeni obrobku jsou k dispozici nasledujici
moznosti vybéru pro korekce posunuti po€éat. a korekce nastroje:
Korekce posunuti po€atku — standardni:
nastavitelnd posunuti po¢atku
posledni kanalovy zakladni frame
Korekce nastroje — standardni:
Frézovani: bude se provadét korekce radiusu néstroje
Soustruzeni:bude se provadét korekce délky v méfici ose
1 - V obrazovkéch pro méfeni obrobku jsou k dispozici nasledujici
moznosti vybéru pro korekce posunuti po€éat. a korekce nastroje:
Korekce posunuti po€atku — rozSifené:
nastavitelnd posunuti po¢atku
posledni kanélovy zakladni frame
korekce v systémovém framu
korekce v aktivnim framu
korekce v libovolném zaklad. framu (globalni nebo kanalovy)
Korekce néstroje — rozsifené:
korekce radiusu, délky nebo volba délky (L1, L2 nebo L3)
Vypocet vysledkd méfeni normalni nebo inverzni
korekce v sefizovaci/souctové korekci

o

_MZ_MASK[1] 0

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Proménna Hod- Pocat. Vyznam
nota  hodnota
_MZ_MASK[ 2] O 0 Obrazovky bez vstupnich poli pro parametry:
_VMS: Méfici rychlost
_NMSP: Pocet méfeni na tomtéz misté

V NC-kédu budou témto parametrim dosazeny néasledujici stan-
dardni hodnoty:
_VMS=0  odpovida 150 mm/min pfip. 5.9055 palcd/min
_NMSP=1 pocet méfeni =1

1 - Obrazovky se vstupnimi poli pro parametry:
_VMS: Méfici rychlost
_NMSP: Pocet méfeni na tomtéz misté
_MZ_NMASK[ 3] 0 0 - Obrazovky pro méFeni obrobku s automatickou korekci na-

stroje a méfeni nastroje neobsahuji zadné vstupni pole pro
nasledujici parametr:
_EVNUM: Cislo paméti empirické hodnoty
Do NC-kddu se budou vkladat nasledujici standardni hodnoty:
_EVNUM=0
Nebude zohledriovana zadné pamét empirické hodnoty.
1 - Obrazovky pro méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje a
meéfeni nastroje obsahuji vstupni pole pro nasledujici parametr:
_EVNUM: Cislo paméti empirické hodnoty
_Mz_MAsk[ 4] O 0 Obrazovky bez vstupnich poli pro nasledujici parametry pro vypo-
Cet stfedni hodnoty pfi automatické korekci nastroje:
_TMV: Oblast pro korekci s vypoctem stfedni hodnoty
_K: Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty
EVNUM:  Cislo paméti stfedni hodnoty
Do NC-kddu se budou vkladat nasledujici standardni hodnoty:
_TMV=ABS(_TUL-_TLL)/3

_K=1
_EVNUM=0
_CHBIT[4]=0
1 - Obrazovky se vstupnimi poli pro nésledujici parametry pro vypocet
stfedni hodnoty pfi automatické korekci nastroje:
_TMV: Oblast pro korekci s vypoctem stfedni hodnoty
K: Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty

:EVNUM: Cislo paméti stfedni hodnoty
Do NC-kodu se bude jesté pridavat nasleduijici:

_CHBIT[4]=1
_MZ_MASK[ 5] 0 0 Typ méfici sondy pfi méfeni obrobku je vicesmérova méfici sonda
1 - Typ méfici sondy pfi méfeni obrobku je jednosmérna méfici sonda

V odpovidajicich obrazovkach se bude objevovat vstupni pole pro
korekéni Uhel _CORA.
_MZ_MASK] 6] rezervovano

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Proménna Hod- Pocat. Vyznam
nota  hodnota
_MZ_MASK[ 7] O 0 Obrazovka pro cyklus CYCLE971 — méfeni nastroje, frézovani,

neobsahuje zadné vstupni pole pro posuv a otacky vietena,
vypocet F a S se provadi uvnitf cyklu. Do NC-kédu se bude
jesté pridavat nasledujici:

_CBIT[12]=0

1 - Obrazovka pro cyklus CYCLE971 — méfeni nastroje, frézovani,

obsahuje vstupni pole pro posuv a otacky vietena. Do NC-kddu
se bude jesté pridavat nasledujici:

_CBIT[12]=1

3 Literatura; /BEM/, Navod k obsluze HMI Embedded
/IAM/, Uvédéni do provozu HMI/MMC
IM2 ,Uvédéni do provozu HMI Embedded*

E Zpétny preklad

Zpétny preklad programu slouzi k tomu, abyste mohli
pomoci podpory cykld ménit uz existujici programy.

PFi zpétném prekladu volani méficiho cyklu je tfeba
dévat pozor, aby kromé obrazovky bylo aktivni pole
pfislusné pfedvolby pro programovani (_MZ_MASK).
Pokud by se tyto parametry zménily v dobé& mezi sesta-
venim programu a zpétnym pfekladem, budou se do
programu prenéset i tyto zmény.

Programy s volanim méficich cyklu jiz neni mozné
zpétné prelozit, pokud byla provedena zména druhu
programovani nastroje, tzn. po zméné nastaveni stroj-
nich parametrd:

MD 18102: MM_TYPE_OF_CUTTING_EDGE

MD 18080: MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Zobrazovéni obrazku vysledkd méreni

Funkce

Pokud je nastaveno _CHBIT[10]=1, mohou se b&éhem
zpracovani meéficich cyklt automaticky zobrazovat vy-
sledky méfeni. Je-li nastaveno _CHBIT[10]=0, zobrazo-
vani obrazku s vysledky meéfeni se neprovadi (standardni
nastaveni).

V zavislosti na nastaveni _CHBIT[11] a _CHBIT[18]
jsou obrazky vysledk( méreni automaticky deaktivovany
po skonceni méficiho cyklu (_CHBIT[11]=0,
_CHBIT[18]=0)
nebo
obrazky vysledkd méfeni je tfeba potvrdit stisknutim tla-
Citka NC-Start (_CHBIT[11]=1, _CHBIT[18]=0). V tomto
pfipadé méfici cyklus vypise hlaseni:
,Obrazek vysledkil méFeni prosim potvrdte tlaéitkem
NC-Start*
nebo
Obrazky vysledk( méreni zlistanou zachovany az do
volani dalSiho méficiho cyklu (_CHBIT[11]=0,
_CHBIT[18]=1).

Vysvétleni

V zavislosti na varianté méfeni mohou méfici cykly
zobrazovat riizné obrazky ukazujici vysledky méfeni:

Kalibrace nastrojové méfici sondy
Méfeni nastroje
Kalibrace obrobkové méfici sondy
Méfeni obrobku

Obréazky vysledku obsahuji nasledujici tdaje:

Kalibrace nastrojové mérici sondy
Méfici cyklus a méfici varianta
Spinaci hodnoty ve smérech os a diference
Cislo méfici sondy
Bezpecnostni oblast
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10.04

Doplrikové funkce

7.4 Zobrazovani obrazku vysledkli méreni

Méreni nastroje
Méfici cyklus a méfici varianta
Skute€na hodnota a diference pro potfeby korekce
parametrd nastroje
Bezpecnostni oblast a pfipustna diference rozméru
T-Cislo, D-¢islo

Kalibrace obrobkové mérici sondy
Méfici cyklus a méfici varianta
Spinaci hodnoty ve smérech os a diference
Odchylka polohy pfi kalibraci v roviné
Cislo méfici sondy
Bezpecnostni oblast

Méreni obrobku
Méfici cyklus a méfici varianta
Pozadovana hodnota, skute¢na hodnota a jejich
diference
Horni a dolni mez toleranéni oblasti (u korekce na-
stroje)
Hodnota korekce
Cislo méfici sondy
Bezpecnostni oblast a pfipustna diference rozmeéru
T-Cislo, D-Cislo a DL-Cislo, pfip. €islo paméti posu-
nuti pocatku v pfipadé automatické korekce
Priklad obrazku s vysledky méreni

|zyk|en |CHAN1 | AUTO

Kanal unterbrochen
1\ Halt: MO/M1 aktiv

Messergebnis CYCLES77

NV-Ermittlung Welle Messvariante: 102
Sollwert Istwerl Differenz
x 100.000000 100.373567 0.373567 mm
Y 55.000000 54.773794 -0.226206 mm
Welle 50.000000 41.013243 -8.986757 mm
NV-Speicher-Nr. 1

10.000000

esstasternr.

Keine Zugrifisrechte
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Doplrikoveé funkce 10.04
7 7.4 Zobrazovani obrazku vysledkli méreni 7

Pro poznamky
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E 10.04 Hardware, software, uvadéni do provozu E

Dil 2: Popis funkci

Hardware, software, uvadéni do provozu

8.1 Hardwaroveé predpoKIadY .........ccc.ieeiii it e e e e e s e 8-400
8.1.1 VSeobecné hardwaroveé predpoklady...........cccoviiiiiiiiiini e 8-400
8.1.2 PHPOJENT MEFCT SONAY ... .ceiiiiiiiiiiiiiie e e 8-400
8.1.3 METFENT V FEZIMU JOG ....ciiiiiiii ittt ettt e e e et b e e e e e eabeeaeeeas 8-402
8.2 Softwarové predpoklady...........ccccoeiiiieii 8-403
8.2.1 Verze programového vybaveni NC a MMC/HMI .........uuvvveiiviiiiiiiieiieiieiieiieiveiveinnns 8-403
8.2.2 METFENT V FEZIMU JOG ....ciiiieiii ittt ettt e e e et e e e e e e nnbeeaeeeas 8-404
8.3 ZKOUSKA FUNKCE......ceiiiieiiiieie et ettt e e e 8-405
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8.1

8.1.1

8.1.2

Hardware, software, uvadéni do provozu

8.1 Hardwarové predpoklady

Hardwaroveé predpoklady

VSeobecné hardwarové predpoklady

Prifazeni os
Pro spravné fungovani méficich cykll je zapotfebi, aby
osy stroje byly uspofadany podle normy DIN 66217.

Pouzitelné méfici sondy
Pro méfici cykly je zapotfebi pfipojit spinaci méfici son-
du, pfislusny popis viz kapitole 1.5.

PFipojeni méfici sondy

Méfici sonda se k systémim SINUMERIK 840D, 840Di
nebo 810D pfipojuje pomoci rozhrani pro pfipojeni peri-
ferii X121, které se nachazi na pfedni desce modulu
NCU/CCU.

Priklad pf¥ipojeni méfici sondy na rozhrani X121 na modulu CCU

CCU

Kan

X412

Jo
®
Jo

Sonda

X121 Rozvod kw
% ‘_|:[:|

8-400
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Hardware, software, uvadéni do provozu

8.1 Hardwarové predpoklady

Rozhrani, ovladaci a signalizaéni prvky modulu NCU
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Rozhrani pro Fidici panel

Rozhrani PROFIBUS-DP
(pouze NCU 573.2/3/4)

Rezervovano pro servis

Rozhrani SIMATIC

Rozhrani PG MPI
Rozhrani V/V (rozvod kabelu)

[ RGzné chybové a stavové kontrolky

(H1/H2)
7-segmentovy displej (H3)

Tlagitko NMI (S2)
Tlagitko RESET (S1)

Tlagitko pro uvadéni do provozu NCK

Tlagitko pro uvadéni do provozu PLC

Rozhrani SIMODRIVE 611 D

Rozsifeni VIV pro pfipojeni
digitalizacniho modulu pro NCU pro
digitalizaci (jen NCU 573)

Rozhrani pfistrojové sbérnice

Slot PCMCIA
(X173)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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8.1.3

Hardware, software, uvadéni do provozu 10.04
8.1 Hardwarové predpoklady

zhrani

Rozhrani pro periferie
Na 37-polovy konektor D-Sub (X121) je mozné
pfipojit maximalné 2 méfici sondy.

Na tomto konektoru se nachazi také externi na-
pajeni 24 V= pro binarni vstupy.

Vytah z tabulky obsazeni vyvodu pro konektor X121 na
celnim panelu:

PIN Popis
Externi napajeni
1 M24EXT Externi uzemnéni
2 M24EXT Externi uzemnéni
PFipojeni méfici sondy 1
9 MEPUS 0 Vstup méficiho pulzniho signélu
10 MEPUC 0 Spolec€ny vstup méficiho pulzniho signélu
Externi napajeni
20 P24EXT P 24 V externi
21 P24EXT P 24V externi
PFipojeni méfici sondy 2
28 MEPUS 1 Vstup méficiho pulzniho signélu
29 MEPUC 1 Spole€ny vstup méficiho pulzniho signélu

Rozhrani (napf. obsazeni vyvodu) jsou podrobné zob-
razeny a popsany v
Literatura:/PHD/, Pfiru¢ka hardwarové konfigurace

Méfeni v rezimu JOG

Vysvétleni

Pro méfeni v rezimu JOG lze pouzit systémy

SINUMERIK 840D
SINUMERIK 810D

HMI Advanced (PCU 50) nebo MMC 103

8-402
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8.2

8.2.1

10.04

Hardware, software, uvadéni do provozu

8.2 Softwaroveé predpoklady

Softwarové predpoklady

Zpasob dodéavky méricich cykla

Software méficich cykld se dodava na disketé.

Verze programového vybaveni NC a MMC/HMI

Verze programového vybaveni NC systému

Méfici cykly jsou pouzitelné pouze na programovém
vybaveni NCK od verze 6.3.

Verze programového vybaveni MMC

Méfici cykly vyzaduji programové vybaveni MMC/HMI od
verze 4.4, viz nasledujici seznam kompatibility.

Program PLC

Pro pouziti méficich cykld neni zapotfebi zadné pfizpu-
sobeni v uzivatelském programu PLC.

Kompatibilita verze méricich cykld — NCU/CCU,
HMI/MMC

Nasledujici tabulka poskytuje prehled o verzich progra-
mového vybaveni NCU/CCU a komponent HMI/MMC,
aby byly kompatibilni s méficimi cykly.

Tabulka sdéluje, zda zakladni funkce dané verze méfi-
cich cykld nebo uvedené pomocné funkce mohou praco-
vat s odpovidajicimi ostatnimi systémovymi komponenty.
Pro jednotlivé cykly nebo funkce mohou existovat dalsi
softwarové pozadavky. Ty jsou vSak popisovany u pfi-
slusného cyklu, pfip. funkce.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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8.2.2

Hardware, software, uvadéni do provozu

8.2 Softwaroveé predpoklady

SW méficich
cyklti 5.3/ 5.4

SW méficich
cykla 6.2

Méreni v rezi-
mu JOG SW
5.3/5.4

Méreni v rezi-
mu JOG SW
6.2

SW podpory
méficich cykli
6.2

NCU

SW 4.4

Zadné pozadav-

SW 5.3

ky na NCU,

SW 6.2

Cisté funkce HMI

SW 6.3

SW 6.4

X[ X[ X X[ X

X| X| 33| 3| >

X[ X[ X] X[ X

X| X| 33| 3| >

CCU

SW 2.4

Zadné pozadav-

SW 3.3

ky na NCU,

SW 4.2

Cisté funkce HMI

SW 6.3

SW 6.4

X[ X[ X X[ X

X| X| 33| 3| >

X[ X[ X X[ X

X| X| 33| 3| >

HMI-Embedded

SW 6.1

x

SW 6.2

SW 6.3

x

Méfeni v rezimu JOG pomoci
HMI Embedded neni mozné

MMC100.2

SW 4.4

SW 5.1

SW 5.2

SW 5.3

X | X[ X] X

X | X[ X] X

Méfeni v rezimu JOG pomoci
MMC 100.2 neni mozné

S MMC100.2
neni mozné

HMI-Advanced

SW 6.1

x

SW 6.2

SW 6.3

x

x

x

MMC103

SW 4.4

S MMC103 neni

SW 5.1

mozné

SW 5.2

SW 5.3

X[ X[ X] X

X | X[ X] X

X| 3| 3| >

X| 3| 3| o

X proveditelné

n neproveditelné

Méreni v rezimu JOG

Moznosti

"Méfeni v rezimu JOG" je mozné pouzivat jediné tehdy, je-li aktivni
volitelny doplnék "Akce presahujici provozni rezimy" (ASUP a syn-
chronni akce ve vSech rezimech).

8-404
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10.04 Hardware, software, uvadéni do provozu
8.3 Zkouska funkce

8.3 Zkouska funkce

n Funkce

Mérici prikaz
Pro generovani bloku méfeni ma fidici systém k
dispozici pfikaz MEAS.

Pfikazu je zapotfebi dosadit parametr obsahujici
¢islo méficiho vstupu.

Vysledky méreni
Vysledky pfikazu méfeni se ukladaji do systémovych

dat NCK a zde jsou programové pristupné.

Jedné se o nasledujici:

$AC_MEA[<Nr.>] Softwarovy spinaci signal méfici sondy
Nr. pfedstavuje ¢islo méficiho vstupu

$AA _MW[<osa>] Zméfena hodnota osy v soufadném systému obrobku
osa predstavuje ndzev meéfici osy

$AA _MM[<osa>] Zméfena hodnota osy v soufadném systému stroje

? Literatura: /PG/, PFirucka programovani

Servisni obrazovka PLC
Zkouska funkce méfici sondy se provadi pomoci
programu NC systému.

Pomoci diagnostického menu "PLC status" je mozné
provadét kontrolu méficiho signalu.

Vypis stavovych informaci pro mérici signal
Meéfici ¢€idlo 1 vychyleno DB10 DB X107.0
Meéfici €idlo 2 vychyleno DB10 DB X107.1

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Hardware, software, uvadéni do provozu 10.04
8.3  Zkouska funkce

m Priklad: Zkouska funkce

%_N_PRUEF_MESSTASTER_MPF
;$PATH=/_N_MPF_DIR
;Zkusebni program spinaci méfici sondy

NO5  DEF INT MTSIGNAL ;pfiznak pro stav spinani

N10 DEF INT ME_NR=1 ;Cislo méficiho vstupu

N30 G17T1D1 ;volba nastroje pro méfici sondu

N40 GO G90 X0 F150 ;pocatecni pozice a rychlost méreni

N50 MEAS=ME_NR G1 X100 ;méfeni na méficim vstupu 1
;v ose X.

N60 STOPRE ;zastaveni predbézného zpracovani

N70  MTSIGNAL=$AC_MEA[ME_NR] ;softwaroveé nacgitani spinaciho signalu
;na méficim vstupu 1

N80 IF MTSIGNAL == 0 GOTOF _FEHL1 ;vyhodnocovani signélu

N90 R1=3AA MWI[X] ;nacitani zmeéfené hodnoty v souradném
;Systému obrobku

N95 MO ;prohlizeni zmérené hodnoty v R1

N100 M2

N110 _FEHL1: MSG ("Méfici sonda nespina!") ;vypis "Méfici sonda nespina!"

N120 MO

N130 M2

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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m 10.04 Popis dat m

Popis dat
9.1 Strojni parametry pro spousténi meéficich cykIU ... 9-408
9.1.1 Strojni parametry pro konfiguraci pameti........ ... 9-408
9.1.2 DalSi StrojNi PArAMELIY ....cciieii ittt e e e e e e e s aaee e 9-412
9.2 (D=1 7= 03 (U TP PPTP PP 9-413
9.21 Datové moduly pro méfici cykly: GUD5.DEF a GUDG.DEF-...........cccccccoeeviiiiiiienen. 9-413
9.2.2 PFizptsobeni dat SpecCificCkEmU SrOji .........cuvvviiiiiiiii e 9-418
9.2.3 CentralNi NOANOLY ..o, 9-420
9.2.4 CentralNi DIty ..o 9-426
9.25 CNtrAINT FEIEZECE oottt e e e e e e 9-429
9.2.6 Kanalove orientoVan@ NOONOLY ..........ccoiiiiiiiiiiiiei et 9-430
9.2.7 Kan&love orientovane DIty ............eeiiiiiiiiiiiie e 9-433
9.3 Data pro mereni v reZiMu JOG.......cooiiii ittt 9-440
9.3.1 Strojni parametry pro zajiSténi pouzitelnosti funkce ..........cccccceeiiiiii e, 9-440
9.3.2  Upravy datového Mmodulu GUDT7..........cceeeieueeiee e 9-442
9.3.3 Nastaveni v datovém modulu GUD 6 .............eoiviiiiiiiiiiiie e e 9-446
9.34 Nacitani soubort pro méfeni v reZimu JOG.........cooiiuuiiiiiiieiiniiiie e 9-447
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9.1

9.11

Popis dat 10.04 m
9.1 Strojni parametry pro spous$téni méricich cyklu

Strojni parametry pro spousténi méficich cykla
Strojni parametry pro konfiguraci paméti

Funkce

Méfici cykly pouzivaji vlastni proménné GUD a LUD (Globalni
Uzivatelska Data a Lokalni Uzivatelska Data).

Pamét, ktera je k dispozici, je konfigurovdna pomoci strojnich
parametr( v fidicim systému. Hodnoty je nutno pro dany ucel
zvySit.

Potfeba pamétového prostoru pro proménné GUD vznik4 pfi

nacitani datového modulu GUD5 a GUDG; pfi instalaci funkce
"Méreni v rezimu JOG" navic pfi nacitani GUD7 (od SW 6.3:
GUD7_MC).

Speciélni data pro "Méfeni v rezimu JOG": viz kapitola 9.3.

Promeénné LUD jsou vytvafeny béhem zpracovani programu,
pfip. cyklhd. Pamétovy prostor se tedy vyuzivé teprve pfi zpra-
covani. K dispozici musi byt dostate¢na rezerva, protoze v riz-
nych okamzicich se velikost volného pamétového prostoru dost
liSi.

V cyklech se pouzivaji standardni framy. Pamétovy prostor je
zajistovan nastavenim speciélnich strojnich parametrt v fidicim
systému a je soucasti standardniho nastaveni.

Pozor

Nasledujici informace ve strojnich parametrech se vztahuji
pouze na pouzivani méficich cykld firmy SIEMENS.

PFi pouziti systému ShopMill nebo ShopTurn je potfeba vzit v
Gvahu i Udaje pro tyto produkty.

Upozornéni:

Mize se stat, Zze budouci verze méficich cyklt budou vyzadovat
vice pamétového prostoru. Pfislusné aktualni udaje naleznete v
souborech SIEMENSD.TXT pfip. SIEMENSE.TXT, které jsou
dodavany na disketé 1.

9-408
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m 10.04 Popis dat m
9.1 Strojni parametry pro spous$téni méficich cyklu

Pozor

ﬂ Strojni parametry, jejichz ndzev zac€ind _MM, provadéji konfi-
guraci paméti. Zména téchto dat bude mit za nasledek nové
rozdéleni paméti. Data v ni obsazen& budou ztracena.
Pokud se tato pamét naléz4 v chranéné pameétové oblasti
fidiciho systému (SRAM), budou v ni obsazena uzivatelskéa
data (nacCtené programy a definice, R-parametry, korekeni
parametry nastroju, posunuti pocatku atd.) ztracena.
Proto: PFi prvnim uvadéni do provozu musi byt tyto strojni
parametry nastaveny na za¢atku uvadéni do provozu.
Pokud v uzivatelské paméti uz existuji néjaka data, musi byt
pfed zménou téchto strojnich parametri vSechna data z uzi-
vatelské paméti zachranéna. Po Uspésné Upraveé a novém
nabéhu fidiciho systému mohou byt tato zachranéna data
nactena zpétky.

Strojni parametry pro konfiguraci paméti, SRAM

18118 MM_NUM_GUD_MODULES

Cislo MD Pocet datovych moduld

Preddefinovana hodnota: 7 Min. zadavan4 hodnota: 1 Max. zadavana hodnota: 9
Pii pouziti méficich cykla: 7

Zména je v platnosti po POWER ON Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: -
Datovy typ: DWORD Plati od verze SW: SW2

\Vyznam: Pocet soubori GUD v aktivnhim systému soubort (SRAM)

18120 MM_NUM_GUD_NAMES_NCK

Cislo MD Pocet ndzvii proménnych GUD v fidicim systému

Preddefinovana hodnota: P¥i pouziti Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: plus
méricich cykla: 30

Zména je v platnosti po POWER ON Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: -
Datovy typ: DWORD Plati od verze SW: SW1

Vyznam: Rezervace paméti pro ndzvy proménnych GUD, oblast v NCK (SRAM)

Upozornéni: Po¢et modulll GUD mGze byt omezen také parametrem MD 18150.

18130 MM_NUM_GUD_NAMES_CHAN
Cislo MD Pocet nazvii proménnych GUD na jeden kandl
Preddefinovana hodnota: 40 Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: plus

Pfi pouziti méficich cykla: 100
s mérenim v rezimu JOG: 130

Zména je v platnosti po POWER ON Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: -
Datovy typ: DWORD Plati od verze SW: SW1
Vyznam: Rezervace paméti pro ndzvy proménnych GUD v kazdém kanélu, oblast CHAN (SRAM)

Upozornéni: Po¢et modulll GUD mGze byt omezen také parametrem MD 18150.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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m Popis dat 10.04 m
9.1 Strojni parametry pro spous$téni méricich cyklu

18150 MM_GUD_VALUES_MEM
Cislo MD Pamétovy prostor pro hodnoty proménnych GUD
Pteddefinovana hodnota; 12 / 16" Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: plus

Pii pouziti méficich cykla: 28 / 327
(viz tabulka dole)

Zména je v platnosti po POWER ON Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: kB
Datovy typ: DWORD Plati od verze SW: SW 1
Vyznam: Pamétovy prostor pro uzivatelské proménné (SRAM): Naznacuje pocet proménnych GUD, které

Ize zalozit. Datovy typ FRAME potfebuje pfiblizné 1 kByte. Jedna se o nejvétsi datovy typ. Dato-
vy typ BOOLEAN potfebuje jen 1 byte, typ REAL 8 bytd.

Pole proménnych potfebuje jen jeden nazev (MD 18120, MD 18130) — ale pamétovy prostor pro
vSechny prvky.

Zde se zadavaji pozadavky na pamét pro vS§echny proménné GUD, pro oblast NCK a pro v§ech-
ny kanaly celkem.

Upozornéni: Pocet moduld GUD miize byt omezen také parametrem MD 18120 nebo MD
18130.

1) Specifické pro NCU

Pozadavky na pamét proménnych GUD pro méfici cykly
ﬂ VySe doporu¢ovana nastaveni strojnich parametr pfedstavuji

celkové hodnoty, které umoznuji pracovat s méficimi cykly.

Urcité aplikace vSak mohou vyzadovat odliSna nastaveni.

Zde jsou proto specifikovany pozadavky na pamét pro kazdy

z méficich cykll (pfibliznd hodnota). V budoucich verzich

meéficich cykld maze dojit k jejich zvyseni.

Tyto vysledné pozadavky na pamét je nutno pricist k ostatnim

uzivatelskym pozadavkdm na pamétovy prostor.

Oblast Poéet nazvi Pamét’ v kBytech
MD 18150
NCK MD 18120: 20 7
CHAN MD 18130: 60 2 kandly: 8
(pouze GUDS5, GUD6) (pocet kanalli * 4)
CHAN MD 18130: 30 2 kandly: 1
(z GUD7, navic jesté pro (pocet kandld * 0,5)
"Méreni v rezimu JOG")
Priklad: Méfici cykly se 2 kanaly a "Mé-
feni v rezimu JOG": 16

28082 MM_SYSTEM_FRAME_MASK

Cislo MD Konfiguracni obrazovka pro kanélové systémové framy

Preddefinovana hodnota: 21Hex Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 7FHex
(Bit 0=1, Bit 5=1)

Zména je v platnosti po POWER ON Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: -

Datovy typ: INT Plati od verze 6.2 SW meéficich cykla

Vyznam: Bit 0: 1 Systémovy frame pro dosazeni skute¢nych hodnot a Skrabnuti

Bit 5: 1 Systémovy frame pro cykly (u cykll musi byt vzdy k dispozici)
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Popis dat
9.1 Strojni parametry pro spousténi méricich cyklu

Strojni parametry pro konfiguraci paméti, DRAM

18170
Cislo MD

MM_NUM_MAX_FUNC_NAMES
Pocet nazvl dopliikovych funkci - cykly

Preddefinovana hodnota: 40
PFi pouziti méficich cykla:

Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: plus

80

Zména je v platnosti po POWER ON

Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: -

Datovy typ: DWORD

Plati od verze SW: SW1

Vyznam: Pocet cykll se vstupnimi parametry (DRAM)
18180 MM_NUM_MAX_FUNC_PARAM
Cislo MD Pocet parametrd v doplikovych funkcich - cyklech

Preddefinovana hodnota: 30
PFi pouziti méficich cykla:

0
800

Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: plus

Zména je v platnosti po POWER ON

Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: -

Datovy typ: DWORD

Plati od verze SW: SW1

Vyznam: Pocet parametrd pro cykly podle MD 18170 (DRAM)
28020 MM_NUM_LUD_NAMES_TOTAL
Cislo MD Pocet nazvli proménnych LUD (celkem ve v§ech programovych urovnich)

Preddefinovana hodnota: 200
Pri pouziti méficich cykla: 200

Min. zadavana hodnota: 0

Max. zadavana hodnota: plus

Zména je v platnosti po POWER ON

Uroven ochrany: 2/7

Jednotka: -

Datovy typ: DWORD

Plati od verze SW: SW3.2

Vyznam: Pocet lokalnich uzivatelskych proménnych — pro kazdy kanal (DRAM)

Upozornéni: Poc¢et proménnych LUD muze byt omezen také parametrem MD 28040.
28040 MM_NUM_LUD_VALUES_MEM
Cislo MD Pamétovy prostor pro hodnoty proménnych LUD (DRAM)

Pieddefinovana hodnota; 12 / 251
Pii pouziti méFicich cyklu: 16/ 29V

Min. zadavana hodnota: 0

Max. zadavana hodnota: plus

Zména je v platnosti po POWER ON

Uroven ochrany: 2/7

Jednotka: kByte

Datovy typ: DWORD

Plati od verze SW: SW3.2

Vyznam:

Naznacuje pocet proménnych LUD, které Ize zalozit.

Datovy typ FRAME potfebuje pfiblizné 1 kByte. Jednéa se o nejvétsi datovy typ. Datovy typ
BOOLEAN vsak potfebuje jen 1 Byte.

Pole proménnych potfebuje jen jeden nazev (MD 18120, MD 18130) — ale pamétovy prostor pro
vSechny prvky.

Upozornéni: Pocet proménnych LUD maze byt omezen také parametrem MD 28020.

1) Specifické pro NCU
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Popis dat

9.1 Strojni parametry pro spousténi méricich cyklu

9.1.2 Dalsi strojni parametry

n Strojni parametry pro pfizptisobeni mérici sondy

13200
Cislo MD

MEAS_PROBE_LOW_ACTIVE[n]
Spinaci chovani méfici sondy (n=0: méfici vstup 1

, h=1: méfici vstup 2)

Preddefinovana hodnota: FALSE Min. zadavana hodnota: FALSE

PFi pouziti méficich cykla: FALSE

Max. zadavana hodnota: TRUE

Zména je v platnosti po POWER ON Urover ochrany: 2/7

Jednotka: -

Datovy typ: BOOLEAN

Plati od verze SW: 2.2

Vyznam: Hodnota 0 (FALSE):  nevychyleny stav
vychyleny stav
nevychyleny stav

vychyleny stav

Hodnota 1 (TRUE)

metrem.

Upozornéni: Pfi naprogramovani pfikazu MEAS se data vzdy vztahuji na stavy "nevychyleny",
"vychyleny" — nikoli na napétové Urovné. Napétova Uroven je nastavovana timto strojnim para-

0 V (dolni Uroven)
24V (horni Urover)
24V (horni Uroven)

0 V (dolni droveri)

Strojni parametry pro pfizpasobeni pfikazd MMC v cyklech

10132
Cislo MD

MMC_CMD_TIMEOUT

Doba monitorovani pro pfikaz MMC ve vyrobnim programu.

Preddefinovana hodnota: 1.0 Min. zadavana hodnota: 1.0

Pii pouziti méficich cykla: 3.0

Max. zadavana hodnota: 100.0

Zména je v platnosti po POWER ON Urover ochrany: 2/7

Jednotka: s

Datovy typ: DOUBLE Plati od ve

rze SW: SW 3.2

Vyznam:

Monitoruje ¢as, dokud MMC nepotvrdi pfikaz z vyrobniho programu.

Strojni parametry pro sestavovani protokolu

11420
Cislo MD

LEN_PROTOCOL_FILE
Velikost souboru protokolu

Preddefinovana hodnota: 1 Min. zadavana hodnota: 1

Pii pouziti méficich cykla: 5

Max. zadavana hodnota: 1000 000

Zména je v platnosti po POWER ON Uroven ochrany: 2/7

Jednotka: kByte

Datovy typ: DWORD Plati od ve

rze SW: SW 4.3

Vyznam:

Maximalni velikost souboru protokolu, ktery je vytvaren pfikazem WRITE.
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9.2

9.21

Popis dat m
9.2 Data cyklu

Data cykla

Datové moduly pro méfici cykly: GUD5.DEF a GUD6.DEF

Funkce

Data méficich cyklt se nachéazeji ve dvou oddéle-
nych defini¢nich datovych modulech:
GUDS.DEF datovy modul pro uzivatele méficich
cykld
GUDG6.DEF datovy modul pro vyrobce méficich
cykld

Datovy modul GUD5.DEF

V datovém modulu GUD5.DEF jsou definovany vstupni
a vystupni parametry méficich cykld, jejich stavové
pfiznaky a datova pole pro empirické a stfedni hodnoty.

Velikost poli pro empirické a stfedni hodnoty musi byt

rovnéz konfigurovana vyrobcem stroje v pribéhu uva-

déni méficich cyklt do provozu.

Preddefinované hodnoty jsou vSak definovany uzivate-
lem méficich cykld.

Napfiklad pfi dodavce jsou v platnosti nasledujici na-
staveni:

_EV[20] REAL Pocet empirickych hodnot

_MVI[20] REAL Pocet stfednich hodnot

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat
9.2 Data cyklu

E Datovy modul GUD6.DEF

V datovém modulu GUD6.DEF jsou konfigurovana
vSeobecn4, globdlni a kanalova data méficich cykld.

Spolu s méficimi cykly je tento modul dodavéan ve
standardni konfiguraci a vyrobce stroje jej musi pfi-
zpusobit konkrétnim podminkam na stroji.

PFi dodavce jsou v platnosti nasledujici nastaveni:

Globalni data:

_CVAL[4]=(3,3,3,0) INTEGER Po tfech datovych polich pro:
Nastrojova méfici sonda, vztazeno ke stroji (_TP[3,10])
Obrobkové méfici sonda (_ WP[3,11])
Kalibrac¢ni télisko (_KBI[3,7])
Nastrojova méfici sonda, vztazeno k obrobku
(_TPWI[3,10])

_TP[3,10] REAL 3 datové pole pro nastrojovou méfici sondu, vztazeno ke

stroji

_WP[3,11] REAL 3 datové pole pro obrobkovou méfici sondu

_KBJ[3,7] REAL 3 datové pole pro kalibracni télisko

_TPW]I3,10] REAL 3 datové pole pro nastrojovou méfici sondu, vztazeno k sou-

fadné soustaveé obrobku (od verze 6.3 SW meéficich cykla)

_CM[8]=(100,1000,1,  REAL
0.005,20,4,10,0),

Je aktivni, jen kdyz je _CBIT[12]=0
Monitorovaci data pro méfeni nastroje s otac€ejicim se viete-
nem v pfipadé vypoctu uvnitf cyklu

max. obvodova rychlost 100 m/min

max. otacky 1000 ot/min

Fmin=1mm/min

pfesnost méfeni 0,005 mm

Fmax Pro spinani 20 mm/min

smér otaceni M4

dvojité snimani s faktorem posuvu 10 pfi prvnim snimani

_MFS[6] REAL

Je aktivni, jen kdyz je _CBIT[12]=1
Preddefinované hodnoty otaCek a posuvu zadané uzivate-
lem pfi méfeni nastroje s otaejicim se vietenem

_CBIT[16]=(0,0,0,1,0, BOOL
0,0,0,1,0,0,0,0,0,0,0)

Centrdlni bity

[0]: 0:  Z&dné opakovani méFeni po prekrodeni diference
rozméru a bezpecénostni oblasti

[1]: 0:  Zadny prikaz MO pfi opakovani méfeni

[2]: 0:  Zadny prikaz MO pfi "pfekrodeni rozméru”,
"nedosazeni rozméru”, "diferenci rozméru"

[38]: 1:  Metricky zakladni systém

[4]: O:  Interni parametr
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Popis dat
9.2 Data cyklu

[6]: 0:  Méfeni nastroje a kalibrace pomoci CYCLE982
se provadi v zakladnim soufadném systému
(soufadny systém stroje pfi vypnuté kinematické
transformaci)
[6]: 0:  Sestavovéni protokolu s idajem méficiho cyklu
varianté meéfeni
[7]: O:  Interni parametr
[8]: 1: Korekce polohy jednosmeérné sondy s _CORA
[9]: 0:  Deaktivovani sestavovani protokolu
[10]: O: Interni parametr
[11]: O:  Pouziti standardni hlavi¢ky protokolu
[12]: 0:  Vypocet otaCek a posuvu pfi méfeni nastroje
s ota€ejicim se vietenem uvnitf cyklu.
[13]: 0: Vymazat pouze datova pole _TP[], _TPWJ],
_WP[], _KB[], _EV[]a_MV[]
[14]: 0: Délka nastrojové méfici sondy vztazena na stfed
kuli€ky méfici sondy
[15]: O: Interni parametr
_SI[3]=("","6","") STRING[8] Centralni fetézce (systémové informace)
Interni parametr
Verze programového vybaveni fidiciho systému
Interni parametr
_PROTNAME[2] STRING[32] Nazev hlavniho programu, z néhoz protokol pochazi
Nazev souboru protokolu
_HEADLINE[10] STRING[80] Retézce pro hlavicku protokolu

_PROTFORMI[6]=(60,80, INTEGER
1,3,1,12),

Formatovani pro protokol
60 radkd na strance

80 znaku na fadek

Cislo prvni stranky je 1

Pocet fadka hlavicky je 3

Pocet radkd hodnot v protokolu je 1
Pocet znakud na sloupec je 12

“PROTSYM[2]=(";","#) CHAR

Oddélovaci znak v protokolu je ";"
Zvlastni znak pro identifikaci méficich cyklu je "#"

_PROTVALJ[13] STRING[100] Radek nadpisu v protokolu;
specifikace hodnot, které se maji protokolovat

0...1: dva rfadky nadpisu

2.5 maximalné 4 fadky hodnot

6...12; interni pole
_PMI[4] INTEGER Pole pro interni pfiznaky pro sestavovani protokolu
_SP_BJ[20] INTEGER Promeénna Sitka sloupct
_TXT[100] STRING[12] Pole pro fetézce, které se maji forméatovat
_DIGIT=3 INTEGER Pocet mist za desetinnou teckou je 3
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Popis dat
9.2 Data cyklu

_MZ_MASKI[20]

INTEGER
=(1,0,0,0,0,0,0,0)

Data nastaveni pro podporu méficich cyklu
Generovani pfimého volani méficich cykla
Bez rozsifené korekce posunuti po¢atku/nastroje
Bez vstupniho pole pro méfici rychlost a méfici posuv
Bez empirickych hodnot
Bez sestavovani stfedni hodnoty
Obrobkové méfici sonda je vicesmérna méfici sonda
Interni parametr
Vypocet posuvu a otacek vietena pfi méfeni nastroje s
otacejicim se vietenem se provadi uvnitf cyklu
(CYCLE971)

Specificka kanalovéa data

_EVMVNUMI[2]=(20,20) INTEGER Pocet empirickych a stfednich hodnot
20 pamétovych mist pro empirické hodnoty
20 pamétovych mist pro stfedni hodnoty
_SPEED[4] REAL Rychlosti posuvu pro najizdéni do pomocnych poloh
=(50,1000,1000,900), 50% rychlosti rychlého posuvu
Rychlost pfi polohovéani v roviné 1000 mm/min
Rychlost pfi polohovani v pfisuvné ose 1000 mm/min
Rychlejsi posuv pfi méfeni 900 mm/min
_CHBIT[30] BOOL [0]: 0:  Meéfici vstup 1 pro pfipojeni obrobkové méfici
=(0,1,1,0,0,0,0,0,0,0,0 sondy
10,0,0,0.0,0,0,0,0,0,0, [1]: 1:  Méfici vstup 2 pro pfipojeni nastrojové méfici
sondy
0.0.1,0,0,00.0) [2]: 1:  Monitorovani kolize v blocich posuvu
generovanych meéficim cyklem je aktivni
[3]: 0:  Z&znam dat nastroje pfi méFeni nastroje do paméti
geometrickych udaju
[4]: 0:  Z&dné ukladani stfedni hodnoty
[6]: 0:  Empirickd hodnota se odecita od zméfené
skute¢né hodnoty
[6]: 0:  Pfi méfeni obrobku s automatickou korekci
nastroje se neprovadi zadnd aditivni korekce
v pameéti opotrebeni
[7]: 0:  Cyklus CYCLE994 pouziva spinaci hodnoty pro
korekci
[8]: 0:  Pfi méfeni obrobku s automatickou korekci
nastroje se provadi aditivni korekce v souctové
korekci
[9]: O:  Interni parametr
[10]: 0:  Z&dné vypisovani vysledkd méFeni
[11]: 0: Obréazek vysledk méfeni je na konci cyklu
deaktivovan
[12]: O: Interni parametr
[13]: 0: Z&dné spojeni polohy vietena s otoéenim
soufadnice v roviné
[14]: 0: Polohovani vietena podle standardniho nastaveni
[15]: 0: Maximélné 5 méficich pokusu
[16]: 0:  Zpétny pohyb od mista méfeni se stejnou
rychlosti jako pfi najizdéni do pomocnych poloh
[17]: 0:  Méfici posuv definovan jen parametrem _VMS
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Popis dat m
9.2 Data cyklu

[18]: 0: Automatické deaktivovani obrazku s vysledky
meéfeni na konci cyklu

[19]: O: Normalni zachazeni s osou Y pro soustruznické
mefici cykly

[20]: O: Polohovani vietena pfi méfeni s cyklem
CYCLE982

[21]: O: Interni parametr

[22]: 0:  Posledni méfeni se snizenymi otackami pfi méreni
nastroje s otacejicim se vietenem (CYCLE971)

[23]: 0: Interni parametr

[24]: 1. Metricky zakladni systém

[25...29]: O: Interni parametr

_IP_CF=0 INTEGER

Vyrobce néastrojové méfici sondy neni specifikovan (typ)

_MT_COMP=0 INTEGER

Z&dné doplnkova korekce obrazku s vysledky méfeni pfi
meéfeni nastroje s otacejicim se vietenem (CYCLE971)

_MT_EC_R[6,5]=(0,...,0) REAL

Uzivatelem definované datové pole pro korekci vysledku
meéfeni pfi méfeni rAdiusu nastroje a ota¢ejicim se vietenu
(CYCLE971)

“MT_EC_L[6,5]=(0,...,0 REAL

Uzivatelem definované datové pole pro korekci vysledku
meéfeni pfi méfeni délky néstroje a otacejicim se vietenu
(CYCLE971)

_JM_I[5]=(0,1,1,17,0)  INTEGER

Pole hodnot typu INT pro méfeni v rezimu JOG:
Zadné udani gisla datového pole pro méfici sondu jako u
systému ShopMill
Cislo datového pole pro obrobkovou méfici sondu je 1
Cislo datového pole pro nastrojovou méfici sondu je 1
Pracovni rovina pro méfeni v rezimu JOG je G17
Cislo aktivniho posunuti pogatku pi méfeni v rezimu
JOG je 0 (G500)

—JM_B[7]= (0,1,0,0,0,0,0)BOOL

Pole hodnot typu BOOL pro méfeni v rezimu JOG:
- Korekce v geometrii pfi méfeni nastroje
1 méfici pokus
Zpétny pohyb od mista méfeni se stejnou rychlosti jako
pfi najizdéni do pomocnych poloh
Zadny rychly méfici posuv

“MC_MTL[3]=
(33.3,33.3,33.3)

INTEGER

Z&dné korekce méfici sondy pfi méfeni koule

(jen v cyklu CYCLE997 pfi varianté méfeni “Zjistovani prua-
méru koule")

Pomér mezi délkou tycinky/radiusem kuli€ky sondy
($TC_DP6)

Preddefinované dosazeni pro 3 méfici sondy: 100/3

Pokud tato proménnd neni k dispozici, neprovadi se zadna
korekce spinaci hodnoty.

[Index pole]: _PRNUM-1

(od verze 6.3 SW méficich cyklu)

_MC_SIMSIM=1 INTEGER

0: Pfi simulaci méfici cykly preskakovat
1: Pfi simulaci méfici cykly provadét
(od verze 6.3 SW méficich cykld)

_MC_SIMDIFF=0 REAL

Hodnota pro simulovanou méfici odchylku
(od verze 6.3 SW méficich cykld)
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Popis dat 10.04 m
9.2 Data cyklu

9.2.2 Prizpasobeni dat specifickému stroji

n Funkce

PFizptsobeni dat konkrétnimu stroji se uskutecruje ve
dvou hlavnich krocich:

1. Pfizpasobeni datovych definic v datovych mo-
dulech GUD a jejich nacteni do fidiciho systému.

2. Dodateéné pfizptisobeni uréité hodnoty pomoci
vyrobniho programu.

E 1. Prizpusobeni datovych definic

Nasledujici pfiklad ukazuje, jak pfizpusobovat dato-
vé moduly GUD5.DEF a GUD6.DEF na frézce s
fidicim systémem SINUMERIK 840D s nize uvede-
nymi charakteristikami:

a 2 datovymi poli pro pouziti nastrojovych méficich

sond

a 2 datovymi poli pro pouziti obrobkovych méficich

sond

bez dvojice kalibracnich drazek

pouze 10 empirickych a stfednich hodnot

V nasledujicim pfikladu jsou uvedeny pouze fadky,
ﬂ které je potfeba zménit!

Priklad:

%_N_GUD6_DEF

;$PATH=/_N_DEF_DIR

;Pfizpasobeni na stroji Maschine_1 (data)

N10 DEF NCK INT _CVAL[4]=(2,2,0,0)"

N11 DEF NCK REAL _TP[2,10]=(0,0,0,0,0,0,0,133,0,2)"
N12 DEF NCK REAL _WP[2,11]"

:N13 DEF NCK REAL _KB[3,7]”

N40 DEF CHAN INT _EVMVNUM[2]=(10,10)"

M17
1) tuné zobrazené znaky a Cislice jsou zménény
oproti stavu pfi dodavce
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m 10.04 Popis dat m
9.2 Data cyklu

2. Dodate€né prizpasobeni uréitych hodnot

Za Ucelem prizpasobeni hodnot se do Fidiciho systému
nacte vyrobni program, ktery se pak zpracuje v automatic-
kém rezimu.

Tim ma byt dosazeno néasledujicich pfizpisobeni:
Ma se pouzivat nastrojova meéfici sonda s diskem
v roviné XY; tento disk mé& aktivni prdimeér pro méfeni
délky néastroju 20 mm.
Opakovéani méreni pfi prekroceni pfipustné méfici dife-
rence nebo bezpec€nostni oblasti, ale bez MO.
Délka obrobkové méfici sondy vztazena na konec ku-
licky sondy.
Statické zobrazovani vysledkd méreni.
Zadné opakovani netspésnych méficich pokus.
PFi zpétném pohybu méfici sondy od méficiho mista se
ma pouzivat rychlost rovnajici se 80% rychlosti rychlé-
ho posuvu.
%_N_MZ_WERTEBELEGUNG_MPF
;$PATH=/_N_MPF_DIR
;Pfeddefinované nastaveni parametrd méficich cykl( na stroji Maschine_1

N10 _TP[0,6]=20 _TP[1,6]=20 _TP[0,8]=101 ;definice praméru disku a typu nastrojové
_TP[1,8]=101 ;méfici sondy

N20 _CBIT[0]=1 ;pfedvolba bitu pro opakovani méfeni
N30 _CBIT[14]-1 ;délka obrobkové méfici sondy vztazena

;na konec kuli¢ky sondy.
N40 _CHBIT[10]=1 _CHBIT[11]=0 _CHBIT[18]=1 ;bity pro statické zobrazovani vysledku

;méreni
N50 _CHBIT[15]=1 ;pferuseni méreni po nedspésném
;méficim pokusu
N60 _CHBIT[16]=1 ;Zpétny pohyb z méficiho mista procentualni

;hodnotou rychlého posuvu definovanou
;proménné _SPEED|O]

N65 _SPEED|[0]=80 ;snizeni rychlého posuvu na 80%

N99 M2
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Popis dat
9.2 Data cyklu

9.2.3 Centralni hodnoty
Datovy modul GUD6.DEF
_CVAL[]
Pocet prvki, datovych poli
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: INT Plati od verze SW: 3.2/6.3
Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
_CVALJ0] Pocet datovych poli pro nastrojovou méfici sondu _TP[ ]
(vztazeno na soufadny systém stroje)
_CVAL[1] Pocet datovych poli pro obrobkovou méfici sondu _WPJ ] 3
_CVAL[2] Pocet datovych poli pro kalibra¢ni télisko _KBJ ] 3
_CVALJ[3] Pocet datovych poli pro nastrojovou méfici sondu _TPW] ]
Vztazeno k obrobku (od 6.3 SW méficich cykld) 3
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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m 10.04 Popis dat m
9.2 Data cyklu

TP
_Dato[v]é pole pro nastrojovou méfici sondu (vztazeno k soufadné soustavé stroje)
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: REAL Plati od verze SW: 3.2
Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota

Index “k” pfedstavuje Cislo aktualniho datového pole (_PRNUM-1)
Obsazeni pro frézovani

_TP[k,0] Spinaci bod v zaporném sméru X (1. Geometricka osa) 0
_TP[k,1] Spinaci bod v kladném sméru X (1. Geometricka osa) 0
_TP[k,2] Spinaci bod v zaporném sméru Y (2. Geometricka osa) 0
_TP[k,3] Spinaci bod v kladném sméru Y (2. Geometricka osa) 0
_TP[k,4] Spinaci bod v zaporném sméru  Z (3. Geometricka osa) 0
_TP[k,5] Spinaci bod v kladném sméru Z (3. Geometrické osa) 0
_TP[k,6] Délka hrany/priimér disku 0
_TP[k,7] Osy a sméry pro "Automatickou kalibraci” 133
(od verze 6.3 SW meéficich cykll)
_TP[k,8) Typ méfici sondy 0: kostka 0

101: disk v roviné XY
201: disk v roviné ZX
301.: disk v roviné YZ
| TP[k,9] Vzdalenost mezi hornim a dolnim okrajem néstrojové méfici sondy 2
(= kalibraéni hloubka, mé¥ici hloubka u radiusu frézy)

Obsazeni pro soustruzeni (provedeni méfici sondy: nejlépe kostka)

_TP[k,0] Spinaci bod v zaporném sméru abscisy 0
_TP[k,1] Spinaci bod v kladném sméru abscisy 0
_TP[k,2] Spinaci bod v zaporném sméru ordinaty 0
_TP[k,3] Spinaci bod v kladném sméru ordinaty 0
_TP[k,4] zadny vyznam 0
az
TP[K,9] zadny vyznam 0
Nastrojova méfici sonda na frézce =
b
Priklad: Typ méfici sondy —disk v roviné XY spinaci body
(_TP[k,8]=101) v geometrickych oséch
_TP[k.6]
TPk 4] —% 1
_TP[k,9]
_TP[k,5] 7 kalipraéni hloubka,
meéf¥ici hloubka
Nastrojova méfici sondy na soustruhu +X X
Priklad: rovina G18, hodnoty vztazeny ke stroji M@ T
; _TPk1] _TP[k,0]
X1/X A  Spinaci body v abscise (G18) Yig
(ordinata)
TPk 2H—X : _TPK,2]—-Y
il R I
I
_TP[k,3] i _TP[k,3]
’ X e ! = (abscisa) o
2 ) X X -
1 ; } -
i TPkl TPko] 2 Mﬁ; TPK1] _TPLK.0] X1
obrobkova sonda vztazena
ke stroji, krychlového typu Nastrojova sonda vztazena ke stroji,
diskového typu v XY (_TP[k,8]=101)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat 10.04 m
9.2 Data cyklu

TPW
_Datovcg ]pole pro nastrojovou meéfici sondu (vztazeno k soufadné soustavé obrobku)
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: REAL Plati od verze SW: 6.3
Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota

Index “k” pfedstavuje Cislo aktualniho datového pole (_ PRNUM-1)
Obsazeni pro frézovani

_TPWIk,0] Spinaci bod v zaporném sméru X (1. Geometricka osa) 0
_TPWIk,1] Spinaci bod v kladném sméru X (1. Geometricka osa) 0
_TPWIk,2] Spinaci bod v zaporném sméru Y (2. Geometricka osa) 0
_TPWIk,3] Spinaci bod v kladném sméru Y (2. Geometricka osa) 0
_TPWIk,4] Spinaci bod v zaporném sméru  Z (3. Geometricka osa) 0
_TPWIk,5] Spinaci bod v kladném sméru Z (3. Geometricka osa) 0
_TPWIk,6] Délka hrany/primér disku 0
_TPWIk,7] Osy a sméry pro "Automatickou kalibraci” 133
_TPWI[k,8) Typ méfici sondy 0: kostka 0

101: disk v roviné XY
201: disk v roviné ZX
301.: disk v roviné YZ
| TPW[K,9] Vzdalenost mezi hornim a dolnim okrajem néastrojové méfici sondy 2
(= kalibraéni hloubka, mé¥ici hloubka u radiusu frézy)

Obsazeni pro soustruzeni

_TPWIk,0] Spinaci bod v zaporném sméru abscisy 0
_TPWIk,1] Spinaci bod v kladném sméru abscisy 0
_TPWIk,2] Spinaci bod v zaporném sméru ordinaty 0
_TPWIk,3] Spinaci bod v kladném sméru ordinaty 0
_TPWIk,4] zadny vyznam 0
az

_TPWIk,9] zadny vyznam 0

? Obrézek: vysvétleni je analogické poli _TP[].
Typy nastrojovych méficich sond
Disk Kostka

(obvykle se pouziva
na soustruzich)

i
— ==
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Popis dat
9.2 Data cyklu

_WP[]
Obrobkova méfici sonda

Min. zadavana hodnota: -

Max. zadavana hodnota: -

Zména je platna po pfifazeni hodnoty

Urover ochrany: -

Jednotka: -

Datovy typ: REAL

Plati od verze SW: 3.2

Vyznam:

_WPIk,0]

WP
WP
_WP[
_WP[k4]
WP
WP
WP

k1]
k,2]
k3]

k5]

Standardni pfeddef. hodnota
Index “k” pfedstavuje Cislo aktualniho datového pole (_ PRNUM-1)
Efektivni pramér kulicky obrobkové méfici sondy 0
Spinaci bod v zaporném sméru abscisy

Spinaci bod v kladném sméru abscisy

Spinaci bod v zaporném sméru ordinaty

Spinaci bod v kladném sméru ordinaty

Spinaci bod v zaporném sméru aplikaty

[eNeoNeNolNoNeNoNolNoNol

k,6] Spinaci bod v kladném sméru aplikaty
a k,7] Odchylka polohy v abscise (Sikméa poloha)
_WP[k,8] Odchylka polohy v ordinaté (Sikma poloha)
_WP[K,9] Stav kalibrace, kddovany stav
_WP[k,10] Stav kalibrace, kédovany stav
Prehled dat obrob-
v s Zh,_ .
kové méfrici sondy (aplikata)
PFiklad: G17, frézo-
vani, _CBIT[14]=0
Sikma poloha reélné
mefici sondy v klido-
vém stavu a spinaci N
bod Tp ve sméru -Z w N 1= (abscisa)
EB _WPLk,7] X
Sikma poloha a spi- Y Ao
naci body Tp ve smé- Nordinata)
rech XayY
(zvétSené vyobrazeni)
>
= 8
Z|o°
a2
= |5
(=
S
= -
< 2| % 4 5
g| PS- g =
) B S
| x a K | E
=0 N @
T
| WP[k,1 1'EWP[|<,21
Tp X ' Tp +X
TP = spinaci bod :
| _WPLk,7]
" ' naklonéni v ose X (Elee=ey
4@ v
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat
9.2 Data cyklu

_KB[]
Kalibra¢ni téleso (dvojice referencnich drazek)
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -

Datovy typ: REAL

Plati od verze SW: 3.2

Vyznam:

Standardni pfeddef. hodnota
Index “k” pfedstavuje &islo aktualniho datového pole (_CALNUM-1)
Referencni drazka pro kalibraci obrobkové méfici sondy s polohou bfitu SL=7 (typ nastroje: 5xy)

_KBIk,0] Hrana drazky v kladném sméru ordinaty 0
_KBIk,1] Hrana drazky v zaporném sméru ordinaty 0
_KBIk,2] Dno drazky ve sméru abscisy 0

Referencni drazka pro kalibraci obrobkové méfici sondy s polohou bfitu SL=8 (typ nastroje: 5xy)

_KBIk,3] Hrana drazky v kladném sméru abscisy 0
_KB[k,4] Hrana drézky v zaporném smeéru abscisy 0
_KBIk,5] Horni hrana drazky ve sméru ordinaty 0
_KBIk,6] Dno drazky ve sméru ordinaty 0
Upozornéni:

Parametry drazky jsou vzdy vztazeny k soufadnému systému stroje a k rozméru radiusu.
Hloubka obou drazek je stejna.

Prehled dvojice referenénich drazek pro kalibraci

(jen pro soustruzeni)

Obréazek se vztahuje na pracovni rovinu definovanou

prikazem G18.

F
SL=8
(radialni) \
X1 A (ordinata) (SL_=,I7,) F
axiaini i
_KBlk,5] M
— — —
_KBIk,5] Y | Y
_KBIk,0] ?
—*E .......................... e
|
_KBIk,1] ¥
|
M (abscisa)
EJ -
E _KB[k,4] _KB[k,3] Z1

_KBlk,2]

9-424
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Popis dat
9.2 Data cyklu

ﬂ Jen pro méfeni nastroje pomoci cyklu CYCLE971

_CM[]

Monitorovaci funkce pfi méfeni nastroje s otacejicim se vietenem, plati jen kdyz _CBIT[12]=0

Min. zadavana hodnota: -

Max. zadavana hodnota: -

Zména je platna po pfifazeni hodnoty

Urover ochrany: -

Jednotka: -

Datovy typ: REAL

Plati od verze SW: 4.3

Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
_CM[0] max. pfipustna obvodova rychlost [m/min] 100
_CM[1] max. pfipustné otacky [ot/min] 1000
_CM[2] Minimalni posuv pfi prvnim snimani [mm/min] 1
_CM[3] Pozadovana presnost méfeni [mm] 0.005
_CM[4] Maximalni pfipustny posuv pfi snimani 20
_CM[5] Smeér otaceni vietena 4
_CM[6] Faktor posuvu 1 10
_CM[7] Faktor posuvu 2 0

ﬂ Jen pro méfeni nastroje pomoci cyklu CYCLE971

_MFS[]

Posuvy a otacky pfi méfeni s ota€ejicim se vietenem, plati jen kdyz _CBIT[12]=1

Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -

Zména je platna po pfifazeni hodnoty

Urover ochrany: - Jednotka: -

Datovy typ: REAL

Plati od verze SW: 4.3

Vyznam:
_MFS
_MFS
_MFS
_MFS
_MFS
_MFS

0]
1]
2]
3]
4]
5]

Standardni pfeddef. hodnota

Otacky pro 1. snimani
Posuv pro 1. sniméni
Otacky pro 2. snimani
Posuv pro 2. sniméni
Otacky pro 3. snimani
Posuv pro 3. sniméni

[eNeNelNolNolNo]

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat 10.04 m
9.2 Data cyklu

9.2.4 Centrélni bity

Datovy modul GUD6.DEF

_CBIT[]
Centralni bity

Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 1
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: BOOLEAN Plati od verze SW: 3.2
Poznamka: Standardni pfeddefinovana hodnota
_CBIT[0] Opakovani méfeni po prekro€eni diference rozméru a
bezpecénostni oblasti 0

0: zadné opakovani méreni
1: opakovani méreni, max. 4

_CBIT[1] Alarm a MO pfi opakovani mérfeni, kdyz je _CBIT[0]=1 0
0: neni generovan zadny alarm ani MO
1: pfed kazdym opakovanim je generovan alarm a MO

_CBIT[2] MO pfi alarmu tolerance "pfekro¢eni rozméru”,
"nedosazeni rozméru", "prekroceni odchylky rozméru" 0
0: pfi vySe uvedenych alarmech se MO negeneruje
1: pfi vySe uvedenych alarmech se MO generuje

_CBIT[3] Centralni pfiznak pro zékladni systém jednotek v fidicim systému 1
0: Zakladni systém méficich jednotek je v palcich
1: Zakladni systém méficich jednotek je metricky

_CBIT[4] v soucasnosti bez obsazeni 0

_CBIT[5] MéFeni nastroje a kalibrace ve WCS v cyklu CYCLE982
0: MéFeni a kalibrace vztazeny na soufadny systém stroje
1: Méfeni a kalibrace vztazeny na soufadny systém obrobku

Upozornéni: V obou pfipadech se zde pouziva pole _TP[] méfici sondy.

Od SW 6.3 méficich cykll je mozné prepinani funkce pomoci
parametru _MVAR.

_CBIT[6] Sestavovani protokolu bez Udaje o ndzvu méficiho cyklu a
varianté méreni 0
0: Nazev meéficiho cyklu a varianty méfeni se bude vypisovat.
1: Vypisovani téchto tdaju bude potlaceno.

_CBIT[7] v soucasnosti bez obsazeni 0

o

_CBIT[8] Korekce polohy jednosmérné méfici sondy 1
0: zadné korekce
1: korekce polohy vietena o thel CORA

_CBIT[9] Obsazeno interné 0
_CBIT[10] v souc¢asnosti zadné obsazeni 0
_CBIT[11] Volba hlavi¢ky pfi sestavovani protokolu 0

0: standardni
1: definovand uzivatelem
_CBIT[12] Posuv a otacky v cyklu CYCLE971 0
0: vypocet provadi samotny mé¥ici cyklus
1: Nastaveni uzivatelem v datovém poli _MFS[ ]
_CBIT[13] Vymazani datovych poli méficiho cyklu v modulu GUD6 0
0: Zza&dné mazani
1: vymazat pole TP[], TPW[], WP[], KB[], EV[], _MV[], CBIT[13]
_CBIT[14] Délkova reference obrobkové méfici sondy v méficich cyklech
frézovani 0
0: Délka se vztahuje na stfed kulicky méfici sondy
1: Délka je vztazena na konec
_CBIT[15] Predavani dat obrobkové méfici sondy do korekce
parametr( nastroje v cyklu CYCLE976 0
0: zadné predavani
1: Vysledek vypoctu kuli€ky méFici sondy pfi kalibraci se bude predavat
do paméti geometrickych parametr(i obrobkové méfici sondy (radius)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat
9.2 Data cyklu

Centrdlni bity — podrobny popis

E Opakovani méreni po prekroéeni diference rozméru a bez-
pe€nostni oblasti

_CBIT[0]=0: Pri pfekroCeni parametru pro diferenci rozméru (_TDIF)
a bezpecnostni oblasti (_TSA) se neprovadi zadné
opakovani méfeni. Aktivuje se odpovidajici alarm.

_CBIT[0]=1: P¥i pfekro€eni parametrd pro diferenci rozmeéru (_TDIF) a
bezpecénostni oblast (_TSA) se méfeni opakuje. Pokud je
nastaven _CBIT[1], alarm se vypisuje i pfi opakovani
meéfeni.

E Alarm a MO p¥i opakovani méreni, kdyz je _CBIT[0]=1

_CBIT[1]=0: Z&dny alarm, z&4dné MO pfi opakovani mé&Feni
_CBIT[1]=1: Doslo k pfekroceni hranic parametrd pro diferenci
rozméru a bezpecénostni oblasti, generuje se MO
a stisknutim NC-START se musi spustit opakovani
meéfeni. Na Fadku alarmovych hladSeni se objevi alarm,
ktery neni nutné potvrzovat.

MO pf#i alarmu tolerance "prekro€eni rozméru”, "nedosa-
E zeni rozméru" nebo "prekro€eni pFipustné diference roz-
méru"
_CBIT[2]=0: Pokud se vyskytne alarm "pfekroceni rozméru", "nedosa
Zeni rozméru" nebo "pfekro€eni pfipustné diference
rozméru”, MO nebude generovano.
_CBIT[2]=1: Vyskytne-li se néktery z téchto alarmu, generuje se MO.

E Centrélni pfiznak pro zakladni systém jednotek v Fidicim
systému

_CBIT[3]=0: Z&kladni systém je zaloZen na palcich

_CBIT[3]=1: Z&kladni systém je metricky

PFi uvadéni méficich cykld do provozu je zapotfebi nastavit tento bit
v souladu se zakladnim nastavenim fidiciho systému
MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC.

Pokud v dusledku zmény zékladniho nastaveni Fidiciho systému pre-
stane _CBIT[3] odpovidat parametru MD 10240, budou datova pole
_TP[], _"WP[], _KB[]a _EV[] pfi prvnim volani méficiho cyklu po zmé-
né prepocitana, o cemz se vypise odpovidajici hlaseni.

Pfepocitana budou také data pro méfeni nastroje s otacejicim se viete-
nem (_CM[], _MFS[]), stejné jako data pole _SPEED]].

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat 10.04 m
9.2 Data cyklu

E Méreni néstroje a kalibrace ve WCS v cyklu CYCLE982

_CBIT[5]=0: Meéfeni nastroje a kalibrace nastrojové méfici sondy se
provadi v soufadném systému stroje. Parametry nastro
jové méfici sondy jsou ulozeny v poli _TP[].

_CBIT[5]=1: Meéfeni nastroje a kalibrace néstrojové meéfici sondy mu
Ze probihat v aktivnim WCS. Za tim tcelem vSak musi pfi
meéfeni a pfi kalibraci existovat stejné pfedpoklady, pokud
jde o aktualni WCS. Diky tomu je mozné uskutecnovat
meéfeni, i kdyz je aktivni transformace, napf. TRAANG.
Pozor: Pfi kalibraci a méfeni se i zde pouziva pole _TP[].

Upozornéni:

Od SW 6.3 méficich cyklt je mozné prepinani funkce pomoci paramet-

ru _MVAR. V tomto pfipadé se pro kalibraci a méfeni ve WCS pouziva

zvl&stni datové pole nastrojové méfici sondy _TPWI ].

E Sestavovani protokolu bez udaje o ndzvu mériciho cyklu a
varianty méreni

_CBIT[6]=0: Pf¥i sestavovani protokolu se do né&j zapisuji i ndzev
meéficiho cyklu a varianty méfeni.

_CBIT[6]=1: Pf¥i sestavovani protokolu se do néj nezapisuji zadné
Gdaje o ndzvu protokolu a varianté méfeni.

E Korekce polohy jednosmérné sondy

_CBIT[8]=0: Zz&dna korekce

_CBIT[8]=1: Jestlize je obrobkova méfici sonda jednosmérna, bude se
provadét korekce jeji polohy (poloha vietena) o uhel
v parametru _CORA.

E Volba hlaviéky pfi sestavovéani protokolu

_CBIT[11]=0: Bude pouzita standardni hlavicka protokolu.
_CBIT[11]=1 Bude se pouzivat uzivatelem definovand hlavicka
protokolu.

E Posuv a otaéky v cyklu CYCLE971

_CBIT[12]=0: PFi méfeni frézovacich néstroju s otaejicim se vietenem
se provadi vypocet posuvu a otd€ek prostiednictvim
mériciho cyklu.

_CBIT[12]=1: Posuv a otacky jsou pfedem zadavany uzivatelem do
datového pole _MFSJ[ 1.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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m 10.04 Popis dat m
9.2 Data cyklu

Vymazani datovych poli méficiho cyklu v modulu GUD6

_CBIT[13]=0: Z4dné mazani

_CBIT[13]=1: P¥i nasledujicim volani méficiho cyklu budou do datovych
poli _TP[], _TPWJ], _WP[], _KB[], _EV[], _MV[]a
_CBIT[13] dosazeny nuly.

Délkové reference obrobkové méfici sondy v méficich cyk-
lech frézovani

_CBIT[14]=0: Do koreké&nich parametr(i nastroje je tfeba zadavat Délku
1 méfici sondy vztazenou na stied kulicky méfici sondy.

_CBIT[14]=1: Do koreké&nich parametr(i nastroje je tfeba zadavat Délku
1 méfici sondy vztazenou na konec kulicky méfici sondy.

Predavani dat obrobkové mérici sondy do korekce do ko-
rek€énich parametra néstroje c cyklu CYVLE976

_CBIT[15]=0: Z&dné predavani

_CBIT[15]=1: U varianty méfeni "Kalibrace s vypoctem kuli¢ky sondy"
je zjistovany "efektivni pramér kuliky méfici sondy"
(_WPI[k,0]) pfepocitavan na hodnotu radiusu, ktera se
potom ukladé do paméti geometrickych parametrt
nastroje (rdius) aktivni obrobkové méfici sondy jako
korekce nastroje.

9.2.5 Centrélni fetézce

Datovy modul GUD6.DEF

_SI[]
Centralni fetézce (jen do verze 6.2 SW méficich cykla)
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: STRING Plati od verze SW:
Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
_SI[0] V soucasnosti zadné obsazeni
_SI[1] Verze software "6"
_SI[2] V soucasnosti Zadné obsazeni

E Verze software

Zde je nutno ulozit prvni €islici verze programového
vybaveni NCU Fidiciho systému, napf. pro verzi
05.xx.xx je zapotfebi zadat "5".

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat 10.04 m
9.2 Data cyklu

9.2.6 Kanalové orientované hodnoty
Datovy modul GUD5.DEF
_EV[]
Empirické hodnoty
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: REAL Plati od verze SW: 3.2
Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
Index “k” pfedstavuje &islo aktualniho datového pole -1
_EVIK] Pocet empirickych hodnot 0
_MV[]
Stfedni hodnoty
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: REAL Plati od verze SW: 3.2
Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
Index “k” pfedstavuje ¢islo aktualniho datového pole
MVIK] Stfedni hodnota 0
Datovy modul GUD6.DEF
_EVMVNUM[ ]
Pocet empirickych a stfednich hodnot
Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Uroven ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: INT Plati od verze SW: 3.2
Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
_EVMVNUM[0] Pocet empirickych hodnot 20
EVMVNUMI[1] Pocet stfednich hodnot 20
_SPEED[ ]
Rychlosti posuvu pro najizdéni do pomocnych poloh
Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 100
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: REAL Plati od verze SW: 3.2
Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
_SPEED[0] Najizdéni do pomocnych poloh v cyklu
rychlym posuvem v % pfi neaktivnim
monitorovanim Kkolizi
(hodnoty mezi 1 a 100) 50
_SPEEDI[1] Najizdéni do pomocnych poloh v méficim cyklu v roviné
pfi aktivnim monitorovani kolizi 1000
_SPEED[2] Najizdéni do pomocnych poloh v cyklu s polohovanim
v pfisuvné ose s aktivnim monitorovanim kolizi 1000
_SPEEDI[3] rychlej§i méfici posuv 900
Upozornéni: V pfipadé potfeby tyto hodnoty upravte podle pouzité méfici sondy a stroje!
PFili§ vysoké hodnoty mohou mit za nasledek poskozeni méfici sondy!
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat
9.2 Data cyklu

Rychlosti posuvi pro najizdéni do pomocnych po-
loh _SPEEDI[0] az _SPEEDI2]

Pomocné pozice se v méficim cyklu vypocitavaji pred vlast-
nim blokem méfeni. Na tyto pozice je mozné najizdét:
s monitorovanim kolizi (_CHBIT[2]=1, standardni nasta-
veni) nebo
bez monitorovani kolizi (_CHBIT[2]=0).

V souladu s timto nastavenim se pro najizdéni pouzivaji od-
liSné rychlosti.

S monitorovanim kolizi (_ CHBIT[2]=1):

Pohyb pfi posuvu v roviné se uskutecnuje rychlosti _SPEEDI[1] a
pfi pohybu v pfisuvné ose (aplikata) rychlosti _SPEED[2].
Jestlize pfi najizdéni na tyto pomocné pozice méfici sonda
sepne, bude pohyb pferusen a aktivuje se alarm "Kolize méfici
sondy".

Bez monitorovani kolizi (_CHBIT[2]=0):

Na pomocné pozice se najizdi rychlosti odpovidajici procen-
tudlni hodnoté maximalni rychlosti osy (rychly posuv),
procentudlni daj je ulozen v parametru _SPEEDI[0]. Pokud je
_SPEEDI0]=0 a _SPEEDI[0]=100, pouzije se maximalni rych-
lost osy.

Pozor! Uzivatel musi vylougit moznost kolize méfici sondy.

E Mérici posuv _VMS, rychlejsi méFici posuv _SPEEDI3]

Mérfeni probih&a s méficim posuvem ulozenym 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¢nuje se dvojité snimani.
PFitom se pfi prvnim snimani pouziva rychly meéfici posuv
_SPEEDI3]. Po prvnim sepnuti méfici sondy se odjede zpatky
0 2 mm. Potom se uskute¢ni vlastni méfeni s posuvem na-
programovanym v parametru _VMS.

E Rychlost pfi odjizdéni po méreni

PFi zpétném pohybu od méficiho mista se obvykle pouziva stejna
hodnota posuvu (_SPEED[1], [2]), pfip. procentualni hodnota
rychlého posuvu, jako pfi najizdéni do pomocnych pozic (viz
vyse).

Pokud je vSak aktivni monitorovani kolizi (_CHBIT[2]=1), je
mozné pomoci CHBIT[16]=1 pfepnout na procentualni hodno-

tu rychlého posuvu ulozenou ve _SPEEDIOQ].

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04
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Popis dat
9.2 Data cyklu

_TP_CF
Typ néastrojové méfici sondy (vyrobce)
Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 2
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -

Datovy typ: INTEGER

Plati od verze SW: 6.2

Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
Plati pro méfeni nastroje s otacejicim se vietenem (pouze CYCLE971)
0: Zadny udaj 0
1: TT130 (Heidenhain)
2: TS27R (Renishaw)
_MT_COMP
Korekce vysledkl méfeni nastroje s otacejicim se vietenem (pouze CYCLE971)
Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 2
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Uroveri ochrany: - Jednotka: -

Datovy typ: INTEGER

Plati od verze SW: 6.2

Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
0: zadné korekce 0
1: Korekce uvnitf cyklu (aktivni pouze kdyz je _TP_CF<>0)
2: korekce pomoci uzivatelem definovanych korekénich tabulek
_MT_EC_RI[6,5]
Korekéni tabulka pro korekce vysledkd méfeni radiusu nastroje s otacejicim se vietenem
(pouze CYCLE971)
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - [Jednotka: mm

Datovy typ: REAL

Plati od verze SW: 6.2

Vyznam:

Standardni pfeddef. hodnota
Korekce vysledkl méfeni nastroje s otacejicim se vietenem (pouze CYCLE971)
_MT_EC_RJ[0,1]..._MT_EC_RJ0,4] Udaj 4 radiust nastroje od malého po velky
_MT_EC_RJ[1,0]..._MT_EC_R[5,0] Udaj 5 obvodovych rychlosti od nizké po
vysokou
_MT_EC_RJi,k], kde i=1..5, k=1...4 20 korekénich hodnot
Pokud je _MT_COMP=2, pak skute¢ny radius = zmérfeny radius - _MT_EC_R]i,k]
kde i=1...5 nejblizsi niz8i hodnota z tabulky pro obvodovou rychlost a
k=1...4 nejblizsi niz§i hodnota z tabulky pro radius nastroje

_MT_EC_L[6,5]
Korekéni tabulka pro korekce vysledkd méfeni délky nastroje s otacejicim se vietenem (pouze

CYCLE971)

Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -

Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - [Jednotka: mm

Datovy typ: REALR

Plati od verze SW: 6.2

Vyznam:

Standardni pfeddef. hodnota
Korekce vysledkl méfeni nastroje s otacejicim se vietenem (pouze CYCLE971)
_MT_EC_L[0,1]..._MT_EC_L[0,4] Udaj 4 délek nastroje od malého po velky
_MT_EC_L[1,0]..._MT_EC_L[5,0] Udaj 5 obvodovych rychlosti od nizké po
vysokou
_MT_EC_LJ[ik], kde i=1..5, k=1...4 20 korekénich hodnot
Pokud je _MT_COMP=2, pak skute¢na délka = zméfena délka - _MT_EC_L[i,k]

kde i=1...5 nejblizsi niz8i hodnota z tabulky pro obvodovou rychlost a

k=1...4 nejblizsi niz§i hodnota z tabulky pro radius nastroje

9-432
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Popis dat m
9.2 Data cyklu

9.2.7 Kanalové orientované bity

Datovy modul GUD6.DEF

_CHBIT
Kanélové bity
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -

Datovy typ: BOOLEAN

Plati od verze SW: 3.2

Vyznam:

Standardni pfeddef. hodnota

_CHBIT[0]

MEéFici vstup pfi méfeni obrobku
0: mé¥ici vstup 1
1: méfici vstup 2

0

_CHBIT[L]

MEéFici vstup pfi méfeni nastroje
0: mé¥ici vstup 1
1: méfici vstup 2

_CHBIT[2]

Monitorovani kolize pfi najizdéni do pomocnych poloh 1

0: vypnuto
1: zapnuto

_CHBIT[3]

Rezim korekce nastroje pfi méfeni nastroje
0: Jediné méfeni (stanoveni geometrie)
1: Domérovani (zjiSténi opotiebent)

_CHBIT[4]

Stfedni hodnota pfi méfeni obrobku s automatickou 0

korekci néstroje (_ EVNUM>0)
0: zadny vypocet stfedni hodnoty z vice dilt
1: s vypoctem a zapocitanim stfedni hodnoty

_CHBIT[5]

Zapocitavani empirické hodnoty (_ EVNUM>0)
0: odecitani od skute¢né hodnoty
1: pfi¢itani ke skute¢né hodnoté

od verze 6.3 SW méficich
cyklh

_CHBIT[6]

Rezim korekce nastroje pfi méfeni obrobku
s automatickou korekci nastroje

0: korekce opotfebeni

1: Korekce v geometrii, vymazani opotfebeni

Pfi souctové a sefizovaci korekci a _CHBIT[8]=0:

0: korekce v souctové korekci

1: Korekce v sefizovaci korekci, vymazani souctové korekce

_CHBIT[7]

Korekce zmérené hodnoty v cyklu CYCLE994

0: Pouziti spinacich hodnot méfici sondy _WP[k,1] ...
1: Pouziti efektivniho priméru kuliCky méfici sondy

WP[K,0]

od verze 6.3 SW méficich
cyklU

_CHBIT[8]

Rezim korekce obrobkové méfici sondy
s automatickou korekci nastroje

0: Souctové/sefizovaci korekce podle _CHBIT[6]
1: Korekce se pricita v sefizovaci korekci nezavisle na

_CHBITI[6]

_CHBIT[9]

v soucasnosti bez obsazeni

_CHBIT[10]

Zobrazeni vysledkd méreni
0: vypnuto
1: zapnuto

_CHBIT[11]

Potvrzovéani obrazku vysledkd méfeni pomoci NC-Start 0
0: vypnuto  (Pokud je _CHBIT[18]=0, obrazek bude na
konci cyklu automaticky deaktivovan.)

1: zapnuto  (V cyKlu je generovano M0.)

_CHBIT[12]

v soucasnosti bez obsazeni

_CHBIT[13]

Spojeni polohy vietena s otd¢enim souradnice v aktivni 0
roviné pfi méfeni obrobku s vicesmérovou sondou

0: vypnuto
1: zapnuto

_CHBIT[14]

PrizpGsobeni polohy vietena, pokud je _CHBIT[13]=1 0

0: podle pfeddefinovaného nastaveni
1: pfizpusobené hodnoty Uhlu

_CHBIT[15]

Pocet méfeni, pokud nedojde k sepnuti
0: maximélné 5 méficich operaci
1: jen 1 méfeni

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat
9.2 Data cyklu

_CHBIT[16] Rychlost zpétného posuvu od méficiho mista 0
0: rychlosti jako pfi najizdéni do pomocnych poloh
1: s procentualni hodnotou rychlého posuvu (_SPEEDIO0])
(v platnosti, jen kdyz je aktivovano monitorovani kolize:
_CHBIT[2]=1)

_CHBIT[17] Posuv pfi méreni 0
0: S hodnotou posuvu ulozenou ve _VMS
1: Pfi prvnim méfeni s posuvem ulozenym v _SPEEDI[3]
PFi 2. méfeni s posuvem ulozenym ve _VMS

_CHBIT[18] Statické zobrazovani vysledka méfeni 0
0: chovani v souladu s nastavenim _CHBIT[11]
1: Plati, jen kdyz je _CHBIT[11]=0:
Obréazek s vysledky méfeni zastava zachovan az do
vyvolani dal§iho méficiho cyklu.

V platnosti pouze pro cyklus CYCLE974, pfip. CYCLE994!
_CHBIT[19] Zvl&stni zachéazeni s osou Y v pfipadé G18 0
0: zadné zvlastni zachazeni
1: Zadani pozadované hodnoty a dosazeni parametri (_SETVAL,
_TUL, _TLL, SZO) pro osu Y (aplikata) se provadi stejné jako
dosazovéani parametrd pro ordinatu (osa X).
Korekce parametr(i nastroje se provadi v délce, ktera je
aktivni v ordinaté (osa X) (zpravidla L1) — pokud
neni pomoci _KNUM nastavena jina délka.
Korekce posunuti po¢atku se uskute€nuje v zadané paméti.
posunuti po¢atku ve sloZce ordinaty (osa X).

V platnosti jen pro cyklus CYCLE982!
_CHBIT[20] Potlaceni nastavovani do poc¢ate¢ni uhlové pozice _STA1 0
0: potlaceni vypnuto
1: potlaeni zapnuto

V platnosti pouze pro cykly CYCLE974, CYCLE977, CYCLE978, CYCLE979, CYCLE997!
_CHBIT[21] Rezim korekce posunuti po¢atku 0
0: Korekce aditivné v posunuti FINE
1: Korekce v posunuti COARSE, vymazéani FINE

V platnosti jen pro cyklus CYCLE971!
_CHBIT[22] Snizeni otacek pfi méfeni nastroje 0
s otaCejicim se vietenem a pfi vicenasobném méreni
0: Posledni méfeni se snizenymi otackami pfi _CBIT[12=0
1: Z&dné snizeni otacek

od verze 6.3 SW méficich
cyklU

V platnosti jen pro cyklus CYCLE982!
| CHBIT[23] Prekddovani polohy bfitu SL pfi méfeni nastroje 0
0: zadné prekddovani
1: interni pfekédovani (zrcadlové prevraceni SL okolo osy X)

_CHBIT[24] Kanélové orientovany pfiznak pro zéakladni systém
meéficich jednotek 1
(Pokud se lisi od MD 10240 jsou parametry cyklu interné
prepocitavany a tento bit se znovu nastavuje.)
0: Z&kladni systém je v palcich

1: Zakladni systém je metricky
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Popis dat
9.2 Data cyklu

Kanalové orientované bity — podrobny popis

Mérici vstup pfFi méreni obrobku

_CHBIT[0]=0: Pfi méfeni obrobku se aktivuje méfici vstup 1.
_CHBIT[0]=1: Pfi méfeni obrobku se aktivuje méfici vstup 2.

Mérici vstup pfFi méreni nastroje

_CHBIT[1]=0: Pfi méfeni nastroje se aktivuje méfici vstup 1.
_CHBIT[1]=1: Pfi méFeni nastroje se aktivuje méfici vstup 2.

Monitorovani kolize pfi najizdéni do pomocnych poloh

_CHBIT[2]=0: vypnuto

_CHBIT[2]=1: zapnuto
Najizdéni na pomocné polohy, které byly vypocitany
meéficim cyklem a na které se m4 najet, bude preruse-
no, jakmile méfici sonda vysle spinaci signal. Pfi pre-
ruseni (kolize) se bude vypisovat alarmové hlaseni.

E Rezim korekce néastroje p¥i méfeni nastroje

_CHBIT[3]=0: Prvni méfeni
Zjisténé parametry néastroje (délka, pfip. radius) se
budou zapisovat do geometrickych parametrd nastro-
je. Opotfebeni se vymaze.

_CHBIT[3]=1: Doméfovani
Zjisténa diference se ulozi do odpovidajicich udaju
opotrebeni nastroje. Geometrické parametry zdstanou
nezmé&nény.

E Stfedni hodnota p¥i méfeni obrobku s automatickou ko-
rekci nastorje ( EVNUM > 0)

_CHBIT[4]=0: Z&dny vypoget stfedni hodnoty z vice dild
Ve vzorci pouzivaném pro vypocet stfedni hodnoty (viz
kapitola 1.7) se bude jako star& stfedni hodnota pouzi-
vat 0. Vypocitand stfedni hodnota se neuklada.

_CHBIT[4]=1: P¥ivypoctu stfedni hodnoty se bude zapoc¢itavat hodno-
ta z paméti stfedni hodnoty _MV[ ] naprogramovana
pomoci parametru _EVNUM a pak se bude nova stfed-
ni hodnota ukladat do této paméti stfedni hodnoty.

E Zapoéitavani empirické hodnoty (_EVNUM > 0)

_CHBIT[5]=0: Empiricka hodnota _EV[ ] se od zméfené skutecné
hodnoty odecit4.

_CHBIT[5]=1: Empiricka hodnota _EV[ ] se pficita ke zméfené
skute¢né hodnoté.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat 10.04 m
9.2 Data cyklu

Rezim korekce nastroje u méreni obrobku s automatickou
korekci nastroje

_CHBIT[6]=0: Zzjisténa hodnota korekce se zapocitdva aditivné do
paméti opotrebeni (délka, pfip. radius) daného na-
stroje a je zahrnuta do D-¢isla specifikovaného po-
moci _KNUM.

_CHBIT[6]=1: Délka, resp. radius uvedeného néastroje jsou uprave-
ny o zjisténou hodnotu korekce a vysledek je ulozen
do odpovidajici paméti geometrie nastroje. Odpovi-
dajici pamét opotfebeni je zapocitana a pak vynulo-
vana.

Od verze 6.3 SW méficich cykld je mozné naprogramovat také za-

hrnuti sefizovaci/souctové korekce, pokud vSak byly vytvofeny. Zpu-

sob jejich zapogitani je také definovan parametry _CHBIT[6] a

_CHBITI[8]:

_CHBIT[6]=0 Zjisténa hodnota korekce se pficita do

_CHBIT[8]=0 odpovidajici paméti hodnoty souc¢tové korekce.

_CHBIT[6]=1 Zjisténa hodnota korekce se zapocitava do paméti

_CHBIT[8]=0 souctové korekce, pficemz se bere v Gvahu také
hodnota z pfislusné paméti souctové korekce a
pamét souctové korekce se pak vymaze.

_CHBIT[8]=1 Nezavisle na _CHBIT[6] se zjiSténa hodnota korekce
aditivné zapocitava do pfislusné paméti hodnoty se-
fizovaci korekce.

Korekce zmérené hodnoty v cyklu CYCLE994

_CHBIT[7]=0: Pro zjistovani skutecné hodnoty se pouzivaji spinaci
hodnoty méfici sondy ulozené v parametru
_WP[_PRNUM-1,1...4).

_CHBIT[7]=1: Pro zjistovani skutec¢né hodnoty se pouzivé efektivni
pramér méfici sondy uloZzeny ve _WP[_PRNUM-1,0).

Rezim korekce u méreni obrobku s automatickou ko-
rekci nastroje

_CHBITI[8]: Vysvétleni --> viz u _CHBIT[6]

Zobrazeni vysledka méreni

_CHBIT[10]=0: vypnuto

_CHBIT[10]=1: zapnuto - Po méfeni, pfip. kalibraci se
automaticky zobrazi obrazek
s vysledky méfeni.
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Popis dat
9.2 Data cyklu

E Potvrzovéani obréazku vysledka méfeni pomoci NC-Start

_CHBIT[11]=0: Obrazek vysledkd méfeni je na konci cyklu automa-
ticky deaktivovan. Musi byt také nastaveno
_CHBIT[18]=0, jinak je vysledek stejny, jak je po-
psano pro _CHBIT[18]=1.

_CHBIT[11]=1: Po zobrazeni obrazku s vysledky méfeni je cyklem
generovano MO. PokraGovani méficiho cyklu a deak-
tivovani obrazku se provede po stisknutim NC-Start.

Statické zobrazovani vysledkd méreni

_CHBIT[18]=0: Chovani specifikovano nastavenim _CHBIT[11].

_CHBIT[18]=1: Obrazek s vysledky méfeni zlistavé zobrazovan az
do volani nasledujiciho méficiho cyklu. Zpracovani
NC-programu neni pferuseno. Musi byt nastaveno
_CHBIT[10], _CHBIT[11] se musi rovnat 0!

Spojeni polohy vietena s otd€enim soufadnic v aktivni
roviné pf¥i méreni obrobku s vicesmérovou sondou

_CHBIT[13]=0: vypnuto
Neexistuje zadna vazba mezi polohou vietena a
aktivnim ota€enim soufadnic v roviné.

_CHBIT[13]=1: zapnuto
PFi pouziti vicesmérovych sond se provadi poloho-
vani vietena v zavislosti na aktivnim oto¢eni soufad-
nic v roviné (otaceni okolo aplikaty (pfisuvné osy)),
takZze se méreni uskutecriuje se stejnou polohou ku-
licky sondy jak pfi kalibraci, tak i pfi méreni.
Upozornéni: Pozor na _CHBIT[14]!

Pozor: Jestlize jsou aktivni dalSi rotace v jinych rovinach/
osach, tato funkce nepracuje!

E Prizpasobeni polohy vietena, pokud je _CHBIT[13]=1

_CHBIT[14]=0: Polohovéni vietena podle standardniho nastaveni.
Uhel rotace soufadnice v roviné 0°:
Polohovani vietena 0°
Uhel rotace soufadnice v roviné 90°:
Polohovani vietena 270°
_CHBIT[14]=1: Polohovani vietena se déje v opacném sméru.
Uhel rotace soufadnice v roving 0°:
Polohovani vietena 0°
Uhel rotace soufadnice v roviné 90°:
Polohovani vietena 90°
Rotace souradnice v aktivni roving je:
ﬂ v pfipadé G17 rotace okolo osy Z
v pfipadé G18 rotace okolo osy Y

v pfipadé G19 rotace okolo osy X

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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m Popis dat 10.04 m
9.2 Data cyklu

E Poéet méreni, pokud nedojde k sepnuti

_CHBIT[15]=0: Provadi se max. 5 méficich pokusu, nez je genero-
vana chyba "Méfici sonda nespind".

_CHBIT[15]=1: Po jednom nelspé&sném meficim pokusu je
generovana chyba "Méfici sonda nespina”.

E Rychlost zpétného posuvu od méficiho mista

_CHBIT[16]=0: Zpétny pohyb od mista méfeni se uskutecriuje
stejnou rychlosti jako pfi najizdéni do pomocnych
poloh.

_CHBIT[16]=1: Rychlost zpétného pohybu odpovida procentuélni

hodnoté rychlého posunu definované v parametru
_SPEEDIO0] a je v platnosti jen pfi aktivnim monito-
rovani kolizi (_CHBIT[2]=1).

E Posuv pfi méreni

_CHBIT[17]=0: Pfi méfeni se pouziva posuv haprogramovany ve
_VMS. Pozor na zvlastnosti, kdyz je _VMS=0!

_CHBIT[17]=1: Napfed se najizdi méficim posuvem _SPEED[3],

po sepnuti nasleduje zpétny pohyb o 2 mm od mis-
ta méfeni a potom zacina vlastni méfeni s posu-
vem ulozenym v parametru _VMS. Méfeni s posu-
vem z parametru _SPEED[3] se pouziva jen pfi
méfici drdze > 2 mm.

Statické zobrazovani vysledkt méreni

E _CHBIT[18]:  Vysvétleni-> viz_CHBIT[10], CHBIT[11]

Zvlastni zachazeni s osou Y v pfipadé G18 v cyklu

CYCLE974, pfip. CYCLE994

_CHBIT[19]=0: Z&dné zvlastni zachazeni pro osu Y (aplikata).

_CHBIT[19]=1: Zadavani pozadované hodnoty a dosazovani para-
metrd (_SETVAL, _TUL, _TLL, SZO) pro osu Y
(aplikata) se provadi stejné jako dosazovani para-
metrd pro ordinatu (osa X). Pokud neni parametrem
_KNUM specifikovana jina délka, uskutecriuje se ko-
rekce nastroje v délce, ktera se uplatfiuje v ordinaté
(obvykle L1). Korekce posunuti pocatku se uskutec-
nuje v zadané paméti posunuti pocatku ve slozce
ordinaty (osa X).

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat
9.2 Data cyklu

Potlaéeni nastavovani do poéateéni uhlové pozice
_STA1 v cyklu CYCLE982

_CHBIT[20]=0: U ur¢itych variant méfeni se provadi polohovani
frézovaciho vietena do Uhlu _STAI.

_CHBIT[20]=1: Pfi méfeni frézovacich néstroju maze byt u jednodu-
chych méficich variant potlaceno polohovani frézo-
vaciho vfetena na hodnotu pocate¢niho dhlu uloze-
nou ve _STAL. To je mozné u nésledujicich méficich
variant pro méfeni fréz: _MVAR=xxx001 (kde x: O
nebo 1, Zadné jiné hodnoty)

E Rezim korekce posunuti poéatku v cyklech
CYCLE974, CYCLE977, CYCLE978, CYCLE979, CYCLE997

_CHBIT[21]=0: Korekce se uskutecnuje aditivné v jemném posunuti,
je-li MD 18600: MM_FRAME_FINE_TRANS=1, jinak
v hrubém posunuti.

_CHBIT[21]=1: Korekce se uskutecnuje v hrubém posunuti. Jemné
posunuti se pfitom zapocit4 a potom vynuluje.

E Snizeni otaéek pfi méfeni nastroje v cyklu CYCLE971

_CHBIT[22]=0: Pfi méfeni nastroje s ota€ejicim se vietenem a vy-
poctem otacek uvnitf cyklu (_CBIT[12]=0) se pfi vice-
nasobném méreni uskutecriuje to posledni se snize-
nymi ota¢kami.

_CHBIT[22]=1: Pfi vicendsobném mérfeni s ota€ejicim se vietenem a
pfi vypoctu uvnitf cyklu zlstévaji otd€ky konstantni.

E Prekédovani polohy bfitu SL pfi méfeni nastroje v cyk-
lu CYCLE982 (od verze 6.3 SW méfricich cykla)

_CHBIT[23]=0: Standardni nastaveni, zadné pfekddovani.

_CHBIT[23]=1: Interni pfekddovani, zrcadlové prevraceni SL podle
osy X (revolverovy zasobnik nastroji — 180°, osa Z
se zrcadlové neprevraci).

E Kanalové orientovany pFiznak pro zakladni systém méfi-
cich jednotek

_CHBIT[24]=0: zakladni systém je zalozen na palcich
_CHBIT[24]=1: zakladni systém je metricky

PFi uvadéni méficich cyklt do provozu je zapotrebi nastavit tento bit
v souladu se zakladnim nastavenim fidiciho systému

(MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC).

Jestlize v disledku zmény z&kladniho nastaveni fidiciho systému uz
_CHBIT[24] neodpovida parametru MD 10240, budou hodnoty roz-
merud specifického kanélu pfi 1. volani méficiho cyklu v pfislusném
kanalu odpovidajicim zplsobem prepocitany.
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Popis dat 10.04
9.3 Data pro méreni v rezimu JOG

9.3 Data pro méreni v rezimu JOG
9.3.1 Strojni parametry pro zajisténi pouzitelnosti funkce
11602 IASUP_START_MASK
Cislo MD Podminky pro zastaveni ASUB ignorovat.
Preddefinovana hodnota: Pfi pouziti méreni |Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 3
\v rezimu JOG: 1, 3
(Bit0=1)
Zména je v platnosti po POWER ON Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: -
Datovy typ: DWORD Plati od verze SW: SW 4.1
Vyznam: Bit 0: 1 Spusténi ASUB v rezimu JOG je mozné
11604 IASUP_START_PRIO_LEVEL
Cislo MD Priority pro “ASUP_START_MASK" jsou v platnosti
Preddefinovana hodnota: Pfi pouziti méreni |Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 64H
v rezimu JOG: 1 - 64H
Zména je v platnosti po POWER ON Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: HEX
Datovy typ: INT Plati od verze SW: SW 4.1
Vyznam: Od priority ASUB ,,64H" az po prioritu ASUB 1 se zohledruje “ASUP_START_MASK".
20050 IAXCONF_GEOAX_ASSIGN_TABJ i]
Cislo MD PFifazeni geometrickych os kanalovym osam
[i = index geometrické osy]: 0 ... 2
Preddefinovana hodnota: 1, 2, 3 Min. zadavan4 hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 15
PFi pouziti méreni v rezimu JOG:
IVSechny 3 geometrické osy musi byt k
dispozici.
Zména v platnosti po POWER ON Urover ochrany: 2/7 Jednotka:
Datovy typ BYTE Plati od verze SW: SW 1
Vyznam: MD specifikuje kanalové osy, na které se zobrazuji osy kartézského soufadného systému (WCS).
Index i mUze nabyvat hodnot 0, 1, 2 a vztahuje se na 1., 2. a 3. geometrickou osu.
20110 RESET_MODE_MASK
Cislo MD Specifikace zakladniho nastaveni fidiciho systému po spusténi a resetu.
Preddefinovana hodnota: Pfi pouziti méreni |Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 07FFFH
v rezimu JOG: min. 4045H
(Bit0=1, Bit2=1, Bit6=1, Bit14=1)
Zména v platnosti po stisknuti RESET Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: HEX
Datovy typ: DWORD Plati od verze SW: SW 2
Vyznam: Bit 0: 1 Délkova korekce nastroje aktivni
Bit 2: 1
Po POWER ON je aktivni posledni zvolena délkovéa korekce néastroje
Bit 6: 1
Bit 14: 1 ZGstava zachovano aktuélni nastaveni zakladniho framu
20112 START_MODE_MASK
Cislo MD Definice zadkladniho nastaveni systému po spusténi vyrobniho programu
Preddefinovana hodnota: Pfi pouziti méreni |Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 07FFFH
\v rezimu JOG: 400H
(Bit6=0)
Zména v platnosti po stisknuti RESET Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: HEX
Datovy typ DWORD Plati od verze SW: SW 3.2
Vyznam: Bit 6: 0 Aktivni korekéni parametry nastroje zlstavaji zachovany
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04 Popis dat
9.3 Data pro méreni v rezimu JOG

20310 TOOL_MANAGEMENT_MASK
Cislo MD JAktivovani spravy néstroju pro specificky kanal
Upozornéni: MD méa smysl jen tehdy, je-li sprava nastroja aktivovana (Bit0=1).
Preddefinovana hodnota: 0 Min. zadavan4 hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: OFFFFH
je-li BitO=1
Pri pouziti méreni v rezimu JOG: min.
4001H
(Bit0=1, Bit14=1)
Zména je v platnosti po POWER ON Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: HEX
Datovy typ DWORD Plati od verze SW: SW 2
Vyznam: Bit 0: 1 Sprava nastroji aktivni

Bit 14: 1  Automaticka vyména néastroje pfi stisknuti RESET a START v souladu s
MD 20110: RESET_MODE_MASK

24006 CHSFRAME_RESET_MASK

Cislo MD Chovani pfi resetu kanalového systémového framu, nastaveni skute¢né hodnoty a Skrabnuti
(zékladni reference)

Upozornéni: MD mé& smysl jen tehdy, jsou-li framy konfigurovany (MD 28082
SYSTEM_FRAME_MASK)

Preddefinovana hodnota: Pfi pouziti méreni |Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 07FFFH

v rezimu JOG: min. 1

(Bit0=1)

Zména v platnosti po stisknuti RESET Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: HEX

Datovy typ: DWORD Plati od verze SW: SW 2

Vyznam: Bit 0: 1 Systémovy frame pro nastaveni skute¢né hodnoty a Skrabnuti (zakladni reference) je po

resetu aktivni

24007 CHSFRAME_RESET_CLEAR_MASK

Cislo MD Mazani systémového framu pfi resetu

Upozornéni: MD mé& smysl jen tehdy, jsou-li framy konfigurovany (MD 28082
SYSTEM_FRAME_MASK)

Preddefinovana hodnota: Pfi pouziti méreni |Min. zadavana hodnota: 0 Max. zadavana hodnota: 07FFFH
lv rezimu JOG: Bit 0=0
Zména v platnosti po stisknuti RESET Uroven ochrany: 2/7 Jednotka: HEX

Datovy typ: DWORD Plati od verze SW: SW 2

Vyznam: Bit 0: 0 Systémovy frame pro nastaveni skute¢né hodnoty a Skrabnuti (zakladni reference) neni
pfi resetu vymazan

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat
9.3 Data pro méreni v rezimu JOG

9.3.2 Upravy datového modulu GUD7

Funkce

Méfeni v rezimu JOG potrebuje definice v datovém modulu
GUD7.DEF.

V zavislosti na konfiguraci celého systému je tfeba pfitom postu-
povat riznymi zpUsoby.

1. Pokud je v fidicim systému instalovano grafické programovaci
uzivatelské rozhrani "ShopMill, jsou vSechna potfebn& data v
GUD jiz aktivni. Neni zapotfebi zadné dodate¢né nacitani ne-
bo dalsi upravy definiénich datovych moduld.

2. Od SW 6.02.17 sady méficich cykla jsou definiéni soubory
GUD7.DEF a SMAC.DEF oddéleny. Nyni se rozliSuje mezi
zéakladnimi defini€nimi soubory a definiénimi soubory specific-
kych aplikaci. Kazda aplikace, méfici cykly, technologické
cykly, ShopMill atd. m4 jesté své vlastni aplika¢ni definice.
Pro tento ucel byly zavedeny nové soubory cykll
GUD7_xxx.DEF a SMAC_xxx.DEF, které jsou ulozeny ve
sprave dat HMI, v adreséfi definic DEF.DIR. Pro méfeni v re-
Zimu JOG od verze 6.02.17 SW meéficich cykll je tedy zapo-
tfebi pouzit dodavany datovy modul GUD7_MC.DEF. Okrajo-
vou podminkou pfitom je, Ze musi byt pouzit také soubor
GUD7.DEF, rovnéz od verze 6.02.17 SW meéficich cyKIG.

? Informace o instalaci viz kapitola 10.1.

Prvni uvadéni do provozu "Méreni v rezimu JOG"

do verze 6.2.16 SW méficich cykla

3. Pro tento Ucel je potfeba upravit definiéni datovy modul
GUD7.DEF. V menu "Services" vyberte pomoci tlacitek se
Sipkami v adresari "Definitions” definiéni datovy soubor
GUD7.DEF a stisknutim tlacitka "Unload" jej vytahnéte. Pred
zménami dat v modulu GUD7 by méla byt "stara" data uloze-
na (archivovana). Potom je zapotfebi soubor GUD7.DEF
stisknutim tlacitka Enter otevfit. V €asti "Measure" je zapotre-
bi pomoci tla€itka DEL vymazat stfedniky na zac¢étcich pfi-
slusnych defini€nich Fadku. To se tyka defini¢nich fadkd od
komentare "Definitions for measurement in JOG and Shop-
Mill" (pocinaje udajem E_MESS_IS_METRIC).

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat
9.3 Data pro méreni v rezimu JOG

DEF CHAN INT

DEF CHAN INT

DEF CHAN BOOL
DEF CHAN BOOL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN INT

DEF CHAN INT

DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN INT

DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN INT

DEF CHAN INT

DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN BOOL

E_MESS_IS_METRIC=1
E_MESS_IS_METRIC_SPEZ VAR=1
E_MESS_MS_IN=0
E_MESS_MT_IN=1

E_MESS_D=5

E_MESS_D_M=50
E_MESS_D_L=2

E_MESS_D_R=1
E_MESS_FM=300
E_MESS_F=2000
E_MESS_FZ=2000
E_MESS_MAX_V=100
E_MESS_MAX_S=1000
E_MESS_MAX_F=20
E_MESS_MIN_F=1
E_MESS_F_FAK1=10
E_MESS_F_FAK2
E_MESS_MIN_D=0.01
E_MESS_MT_TYP[3]=SET(0,0,0)
E_MESS_MT_AX[3]=SET(133,133,133)
E_MESS_MT _DL[3]
E_MESS_MT_DR[3]
E_MESS_MT_DZ[3]=SET(2,2,2)
E_MESS_MT _DIR[3]=SET(-1,-1,-1)
E_MESS_MT_D=10
E_MESS_MT_FM=100
E_MESS_MT_CF
E_MESS_MT_COMP

E_MESSI[3]

E_MEAS

E_MESS_SETT[10]

Moznosti pro minimalizaci pozadavkd na pamét’

4. Pocet pouzitelnych datovych poli tykajicich se pfipojitelnych méficich sond mu-
Ze byt vyrobcem stroje pfizptsoben konkrétnim podminkédm. V dodavaném sta-
vu jsou k dispozici vzdy 3 datova pole pro nastrojovou méfici sondu, obrobko-
vou meéfici sondu a kalibra¢ni téleso. Pokud jsou napf. v pfipadé konkrétni apli-
kace zapotiebi jen po jednom datovém poli pro obrobkovou a nastrojovou méfi-
ci sondu a kdyz zadné kalibra¢ni téleso neexistuje mohou byt pfizpusobeny od-
povidajici parametry v datovém modulu GUDS, jakoz i v GUD7.DEF, pfip.
GUD7_MC.DEF. Podrobnosti jsou ukazany na nasledujicim pfikladu.

Priklad:

Na konkrétni frézce je k dispozici jen jedna nastrojové a jedna obrobkové méfici
sonda. Méfeni nastroji ma probihat vyluéné v interpolaéni roviné G17.

Aby se minimalizovaly pozadavky na pamét NC systému v systému SINUMERIK,
jsou zapotfebi nasledujici Gpravy:

- GUD7.DEF pfip. GUD7_MC.DEF

DEF CHAN INT
DEF CHAN INT
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN REAL
DEF CHAN INT
DEF CHAN INT
DEF CHAN INT

E_MESS_MT_TYP[1]=SET(0)
E_MESS_MT_AX[1]=SET(133)

E_MESS_MT _DL[1]

E_MESS_MT_DR[1]

E_MESS_MT_DZ[1]=SET(2)
E_MESS_MT_DIR[1]=SET(-1)
E_MESS_CALL_D[1]=SET(0) od SW 6.3 mé&ficich cykId
E_MESS_CALL_L[1]=SET(0) od SW 6.3 mé&ficich cykli

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Popis dat 10.04
9.3 Data pro méreni v rezimu JOG

- GUD6.DEF

N10 DEF NCK INT _CVAL[4]=(1,1,0,0) ; 1x datovy blok nastrojové a 1x obrobkové méfici 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]I[3,10]

Definiéni datové moduly je tfeba otevfit v oblasti HMI "Servi-
ces\Definitions" pomoci tlacitka INPUT na ovladacim panelu a po skon-
¢eni editace je nutno je zase zavfit programovym tladitkem ze svislého
pruhu "Close editor", €imz budou ulozeny a aktivovany.

PFi dodavce jsou v platnosti nasledujici zadkladni nastaveni:

E_MESS_IS_METRIC=1 INT VSechny rozmérové Udaje jsou v metrickych

E_MESS_IS_METRIC_SPEZ_VAR=1 jednotkach

E_MESS_MS_IN=0 BOOL Obrobkové méfici sonda pfipojena na méfici
vstup 1

E_MESS MT_IN=1 BOOL Nastrojova méfici sonda pfipojena na meéfici
vstup 2

E_MESS D=5 REAL Interni parametr, pro méreni v rezimu JOG
neni dilezity

E_MESS_D_M=50 REAL Méfici drdha pro manudélni méfeni [mm]
(pfed a za méficim bodem)

E MESS D L=2 REAL PFi méfeni nastroje méfici draha pro méfeni
délky [mm]
(pfed a za méficim bodem)

E_ MESS D R=1 REAL PFi méfeni nastroje méfici draha pro méfeni

radiusu [mm]
(pfed a za méficim bodem)

E_MESS_FM=300 REAL Méfici posuv [mm/min] pfi méfeni obrobku a
pfi kalibraci

E_MESS_F=2000 REAL Posuv v roviné pro monitorovani kolize
[mm/min]

E_MESS_FzZ=2000 REAL Posuv pfi pfisuvu pro monitorovani kolize
[mm/min]

E_MESS_CAL_D=[3] REAL Primeér kalibra¢niho kruhu [mm] 0

(ab Messzyklen-SW 6.3)

E_MESS_CAL_L=[3] REAL Kalibra¢ni vyska v pfisuvné ose

(ab Messzyklen-SW 6.3) (vztazeno na WCS) [mm] 0

E_MESS_MAX_V=100 REAL Max. obvodové rychlost pro méfeni s otaceji-
cim se vietenem [m/min]

E_MESS MAX S=1000 REAL Max. Max. otacky vietena pro méfeni s otace-
jicim se vietenem [ot/min]

E_MESS_MAX_F=20 REAL Max. posuv pro méfeni s otac€ejicim se viete-
nem [mm/min]

E_MESS_MIN_F=1 REAL Min. posuv pro meéfeni s ota€ejicim se viete-
nem pfi 1. snimani [mm/min]

E_MESS_F_FAK1=10 REAL PFi méfeni nastroje s otacejicim se vietenem

se pfi 1. snimani najizdi rychlosti rovnajici se
10-n&sobku méficiho posuvu (omezeni para-
metrem E_MESS_MAX_F)
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Popis dat

9.3 Data pro méreni v rezimu JOG

E_MESS_F_FAK2=0 REAL PFi méfeni nastroje s otacejicim se vietenem
se 2. sniméni provadi s méficim posuvem. 3.
snimani se neprovadi.

E_MESS_MIN_D=0.01 REAL PFesnost pro méreni s otaejicim se vietenem
[mm]

E_MESS_MT_TYP[3]=SET(0,0,0) INT 3 pole pro nastrojovou méfici sondu, typ na-
strojové méfici sondy, kostka

E_MESS_MT_AX[3]=SET(133,133,133) INT Pfipustné sméry os pro nastrojovou méfici
sondu
uos X aY smery plus a minus,

u osy Z jen smér minus

E_MESS_MT_DLJ3] REAL Efektivni primér néstrojové méfici
sondy pro méfeni délky 0

E_MESS_MT_DRJ3] REAL Efektivni primér néstrojové méfici
sondy pro méfeni radiusu 0

E_MESS_MT_DZ[3]=SET(2,2,2) REAL Vzdéalenost mezi hornim a dolnim okrajem
nastrojové mefici sondy [mm] pro méreni
radiusu nastroje 2

E_MESS_MT_DIR[3]=SET(-1,-1,-1) INT Smeér najizdéni v roviné na nastrojovou
meéfici sondu pfi méreni néstroje (smér
minus v 1. ose roviny) -1

E_MESS_MT_D=10 REAL Méfici drdha pro kalibraci nastrojové méfici
sondy a méfeni nastroje se zastavenym vrie-
tenem (pfed a za o€ekavanou spinaci pozici).

E_MESS_MT_FM=100 REAL Méfici posuv pro kalibraci nastrojové méfici
sondy a méfeni nastroje se zastavenym vre-
tenem

E_MESS_MT_CF=0 INT Z&dny Udaj znacky nastrojové méfici sondy
(vyrobce)

E_MESS MT_COMP=0 INT Zadna korekce vysledku méfeni pfi méfeni
nastroje s otacejicim se vietenem

E_MESS[3] REAL Interni hodnoty

E_MEAS REAL Interni hodnoty

E_MESS RETT FRAME Interni hodnoty

E_MESS_SETT[10] BOOL Pole pro nastaveni

E_MESS AM BOOL Interni hodnoty

Pozor!

Je nezbytné nutné dosadit parametry do datovych poli E_MESS_MT_DL[] a E_MESS_DR][] (efek-
tivni primeér, Sifka nastrojové meéfici sondy pro méfeni délky/radiusu).

E_MESS_SETT[]
Pole pro nastaveni

Min. zadavana hodnota: 0

|Max. zadavana hodnota: 1

Zména je platna po pfifazeni hodnoty

Urover ochrany: - Jednotka: -

Datovy typ: BOOL

Plati od verze SW: 6.2

Vyznam:

E_MESS_SETT[L1...9]

Standardni pfeddef. hodnota

E_MESS_SETT[0] O0:Vazba vietena s otd¢enim soufadnic 0
1: Poloha vfetena pfi volani cyklu je vychozi polohou

Interni parametr
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9.3.3

Popis dat
9.3 Data pro méreni v rezimu JOG

Nastaveni v datovém modulu GUD 6

n Funkce

Kanalova datova pole _JM_I[]a _JM_BJ] v datovém modulu
GUDS slouzi pro pfizpasobeni konkrétnim pozadavkdm stroje.

N92 DEF CHAN INT _JM_I[10]=SET(0,1,1,17,100,0,0,0,0,0)

_IM[]
Pole hodnot typu INT pro méfeni v rezimu JOG:
Min. zadavana hodnota: - Max. zadavana hodnota: -
Zména je platna po pfifazeni hodnoty Urover ochrany: - Jednotka: -
Datovy typ: INT Plati od verze SW: 5.3
Vyznam: Standardni pfeddef. hodnota
_JIM_I[0] Nastaveni pro €islo obrobkové méfici sondy 0
0: Zadani parametrem _JM_I[1]
1: Nastaveni analogicky systému ShopMill
Rovina G17: Cislo obrobkové méfici sondy 1
Rovina G18: Cislo obrobkové méfici sondy 2
Rovina G19: Cislo obrobkové méfici sondy 3
_JIM_I[L] Cislo méfici sondy a typ méfici sondy pro méFeni obrobku 1
Je aktivni, jen kdyz je _IM_I1[0]=0
_JIM_I[2] Cislo méfici sondy pro méfeni obrobku 1
_JIM_I[3] Pracovni rovina 17
17: Méfeni se provadi v roviné G17
18: Méfeni se provadi v roviné G18
19: Méfeni se provadi v roviné G19
Jakékoli jind hodnota: Méfeni se provadi v roviné definované
strojnimi parametry.
_JIM_I[4] Definice platného posunuti po¢éatku pfi méfeni 0
0: MéFeni probihd s G500
1...99: Méfeni probiha se stanovenym nastavitelnym
posunutim pocatku
G54...G57, pfip. G505...G599, pficemz
1: G54...4: G57
5...99: G505...G599
100: Méfeni probih& s posunutim po¢atku stanovenym strojnimi parametry
Mérici cykly od verze 6.3 _JIM_I[5] 0: Standardni korekce (jen méfeni, zakladni reference,
nastavitelna posunuti pocatku 0
1: RozSifena korekce (navic jesté i globalni a
kanélovy zékladni frame)
_JIM_I[6] Interni kopie _JM_1I[4]
_IM_I[T] rezervovano
_JIM_I[8] rezervovano
_JIM_I[9] rezervovano
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Popis dat

9.3 Data pro méreni v rezimu JOG

_JM_BJ[]

Pole hodnot typu BOOL pro méfeni v rezimu JOG:

Min. zadavana hodnota: -

Max. zadavana hodnota:

Zména je platna po pfifazeni hodnoty

Urover ochrany: - Jednotka: -

Datovy typ: BOOLEAN

Plati od verze SW: 5.3

Vyznam:

_JM_B[0]

_JIM_B[1]

_JM_B[2]

_JIM_B[3]

_JM_B[5]
~IM_B[6]

Standardni pfeddef. hodnota

Rezim korekce nastroje pfi méfeni nastroje

0: Korekce v geometrii pfi méfeni nastroje

1: korekce opotfebeni

Pocet méficich pokusu

0: 5 méficich pokusu

1: 1 méfici pokus

Zpétny posuv od méficiho mista

0: Zpétny pohyb jako pfi najizdéni do pomocnych poloh

1: Zpétny pohyb rychlym posuvem

rychlej$i méfici posuv

0: MéFeni s méficim posuvem

1:1. Méfeni s posuvem ulozenym v _SPEED[3]
2. Méfeni s méficim posuvem
neni obsazeno

Interni parametr

0

Mérici cykly do verze 6.2

_JM_B[4]

0: Volba "zakladni frame" v obrazovce znamena korekci
v poslednim kanalovém zakladnim framu
1: Volba "Zaklad" v obrazovce znamena korekci

v systémovém framu "Definice pocatku" ($P_SETFRAME)

9.3.4 Nagcitani souborii pro méfeni v rezimu JOG

n Funkce

V dodavaném programovém vybaveni v adreséfi
JOG_MEAS\CYCLES\SPFFILES se nachazejici soubo-

ry

CYC_JM.SPF Pomocny cyklus pro méfeni
CYC_JMA.SPF Pomocny cyklus pro aktivaci (od SW 6.3)
CYC_JMC.SPF Pomocny cyklus pro vypocet

E_MS_CAL.SPF

Pro kalibraci obrobkové méfici sondy

E_MS_CAN.SPF

Pro méfeni hrany

E_MS_HOL.SPF

Pro méfeni diry

E_MS_PIN.SPF

Pro méfeni Cepu/hfidele

E_MS_POC.SPF

Pro méfeni pravouhlé dutiny (od verze 6.3

SW meéficich cykl)

E_MS_SPI.SPF

Pro méfeni pravouhlého €epu (od verze 6.3

SW meéficich cykll)

E_MT_CAL.SPF

Pro kalibraci nastrojové méfici sondy

E_MT_LEN.SPF

Pro mérfeni délky néastroje

E_MT_RAD.SPF

Pro méfeni radiusu nastroje

E_SP_NPV.SPF

Pomocny cyklus pro aktivovani posunuti

pocatku aktivniho pfi méfeni
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Popis dat
9.3 Data pro méreni v rezimu JOG

je tfeba prenést z diskety do adresare standardnich
cykld v fidicim systému. Pro tento Ucel v menu "Servi-
ces" aktivujte programové tlacitka "Data In", "Diskette"
a vyberte odpovidajici soubor a pak stisknéte progra-
moveé tlagitko "Start". Potom je nutno je nacist do pame-
ti NC systému stisknutim programového tlacitka "Load".
Po dal$im zapnuti systému uz budou fidicimu systému
znamy.

PFi upgradu softwaru je zapotfebi dat pozor, aby zlstala
zachovéna nastaveni proménnych v uz existujicich
souborech DEF a pfipadné je nutno tyto soubory archi-
vovat!

Také dalsi soubory

JOG_MEAS.COM (do verze 6.2 SW meéficich cykll)
COM_FILE.COM (od verze 6.3 SW meéficich cykl()

Konfigura¢ni soubor pro uzivatelské rozhrani
pro méfeni v rezimu JOG

MA_JOG.COM (do verze 6.2 SW meéficich cykl()
COM_FILE.COM (od verze 6.3 SW méficich cykld)

Konfigura¢ni soubor pro pro programova
tlacitka pro méfeni v rezimu JOG v z&kladni
obrazovce rezimu JOG

BMP_FILE.ARC (do verze 6.2 SW meéficich cykl()
BMP_FILE.EXE

Pomocny obrazek pro méfeni v rezimu JOG

MC_CSTO0.ARC (od verze 6.3 SW méficich cyklu)
pFip.
MC_CST1.ARC

VSechny obrazky

je zapotrebi pfenést do Fidiciho systému.

V souboru BMP_FILE.EXE jsou obsaZeny:
BMPJ640.EXE

BMPJ800.EXE

BMPJ1024.EXE

Upozornéni

Aktualni informace naleznete v souboru
SIEMENSD.TXT pfip. SIEMENSE.TXT v dodava-
ném programovém vybaveni.

Pomocny obrazek, rozliseni 640 . 480
Pomocny obrazek, rozliseni 800 . 600
Pomocny obrazek, rozliseni 1024 . 768
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Uvédéni do provozu 10.04
10 10.1 Prvni uvadéni méficich cyklti do provozu 10

10.1 Prvni uvadéni méficich cyklt do provozu

Predpoklady

E - Hardwarové a softwarové predpoklady méficich
cykld jsou splnény (viz kapitola 8, "Hardware, soft-
ware, uvadéni do provozu").
Méfici sonda je funkéni (Kontrola funkce spinani
meéfici sondy & viz kapitola 8, "Hardware, software,
uvadéni do provozu").
PFed uvadénim do provozu byste se méli postarat,
aby byl pfedchézejici stav archivovéan; v pfipadé po-
tfeby nyni vytvorte archiv pro sériové uvadéni do
provozu.

POZOR!

Vénujte prosim pozornost odpovidajicim pokynim pro
uvadéni do provozu v souvislosti se systémy ShopMill /
ShopTurn v souboru SIEMENSD.TXT/SIEMENSE.TXT.

E Krok 1 — Nastaveni strojnich parametrti provadeé-
jicich konfiguraci paméti

Nastavte strojni parametry provadeéjici konfiguraci
paméti pro meéfici cykly (informace viz kapitola 9.1,
"Strojni parametry pro spousténi méficich cykld" a Ak-
tualniinformace v souborech SIEMENSD.TXT /
SIEMENSE.TXT v dodavaném softwaru).
Je potfeba vénovat pozornost nasledujicim strojnim
parametrim:
- Strojni 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
- Strojni parametry pro systém soubor
MD18280: MM_NUM_FILES_PER_DIR
MD18320: MM_NUM_FILES_IN_FILESYSTEM
- Dalsi strojni parametry
MD28082: MM_SYSTEM_FRAME_MASK
Exportujte a znovu importujte soubory pro sériové
uvadéni do provozu NC.
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10.04 Uvédéni do provozu
10 10.1 Prvni uvadéni méficich cyklti do provozu

=71

=71

Je
cy

ok 2 — Nastaveni dalSich strojnich parametrt

Nastavte dalSi strojni parametry pro méfici cykly
(informace viz kapitola 9.1, "Strojni parametry pro
spousténi méficich cykld" a Aktuélni informace v
souborech SIEMENSD.TXT / SIEMENSE.TXT v do-
davaném softwaru).
Je potfeba vénovat pozornost nasledujicim strojnim
parametrim:
- Strojni parametry pro rozhrani cykld
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
Provedte reset NC systému.

ok 3 — Naéteni definiénich soubort

Pomaoci funkci "Services", "Data In" nactéte z diskety nebo
pres rozhrani RS-232 soubory GUD5.DEF a GUD6.DEF.
Moduly postupné vyberte a stisknéte programové tlacitko "Acti-
vate".

Bez méreni v rezimu JOG pokracujte krokem 4.

n pro méreni v rezimu JOG do verze 6.02.16 SW méficich
kld

Provedte pfizplsobeni GUD7.DEF (viz kapitola 9.3.2, "Uprava
datového modulu GUD7").

Pokud byl modul GUD7.DEF v NCU uz aktivni, aktualni hod-
noty proménnych GUD z NCU zalohujte (pomoci "Services",
"Data Out", "NC-active Data" vyberte NCK/kanal, modul) a
pak je znovu nactéte).

Pouze pro méfeni v rezimu JOG od verze 6.3 SW méficich cykli
(také s patchem pro SW méficich cykla 6.02.17) s HMI Advan-

ce

d od SW 6.3:

Pokud je GUD7.DEF v NCU uz aktivni, zalohujte jej (aktualni
hodnoty uz existujicich proménnych GUD ulozte také).

Z diskety nactéte soubor GUD7_MC.DEF a aktivujte jej.
GUD7.DEF (od patche SW meéficich cyklt 6.02.17) znovu aktivuj-
te, nebo pokud dfive neexistoval, nac¢téte jej z archivu/ archivu
cykld a aktivuijte jej.

Soubory GUD7.DEF a GUD7_MC.DEF musi byt vzdy stejné
verze.
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Uvédéni do provozu
10 10.1 Prvni uvadéni méficich cyklti do provozu

10.04

=71

=71

Kr
Pri

ok 4 — Naéteni programa cykla

Nactéte archivni soubory cykll (nebo jednotlivé
cykly) z diskety nebo pfes RS-232.

Nové cykly nac¢téte do NCU (u HMI Advanced, po-
kud se nepouzival zadny archiv nebo pokud se cykly
pfidavaji).

Provedte reset NC, aby se aktualizovalo rozhrani
cykld.

ok 5 — Nastaveni dat méricich cykla

Zkontrolujte pfeddefinované hodnoty proménnych
GUD a v pfipadé potfeby nastavte jiné hodnoty.

Za tim ucelem mohou byt proménné vybirany po-
moci funkci "Parameter"”, "User data", ... a upravo-
vany nebo je mozné pouzit program (viz kapitola
9.3).

Popis dat (viz kapitola 9.2, "Data cykld", kapitola 9.3,
"Data pro méfeni v rezimu JOG" a aktudlni infor-
mace v souborech SIEMENSD.TXT /
SIEMENSE.TXT v dodavaném programovém vyba-
veni.

ok 6 — Naéteni texti méricich cykla

pouziti méficich cykld v HMI do verze 6.2 SW je

nutné nacist jesté i textové soubory méficich cyklu.

Po

kud potfebujete jiné jazyky nez standardni, je nutné

si odpovidajici jazykové prostfedi HMI objednat.

=71

=71

ok 6 pro HMI Advanced

Z diskety nebo pres rozhrani RS-232 je zapotiebi
nacist soubor archivu HMI_ADVAMC_TEXT.COM.
Obsahuje textové soubory méficich cykld pro pét
standardnich jazykd.

ok 6 pro HMI Embedded

V pfipadé HMI Embedded jsou textové soubory
dodavany jednotlivé (viz soubory na disketé
SIEMENSD.TXT / SIEMENSE.TXT).

Pro soubory zavislé na jazyku ALMC.TXT a
ALZ.TXT je potfeba vybrat soubory z adreséafe po-
Zadovaného jazyka.

Textové soubory musi byt pfipojeny do softwaru HMI
(viz Pokyny pro upgrade HMI Embedded).
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10.04 Uvédéni do provozu
10 10.1 Prvni uvadéni méficich cyklti do provozu

Kr

ok 7 — Naéteni souborii pro zobrazovani obrazku

s vysledky méreni

=71

=71

ok 7 pro HMI Advanced

Pro HMI Advanced je zapotfebi pfes RS-232 nebo
z diskety nacist nasledujici soubory:
- HMI_ADV\MCRESULT.COM
- HMI_ADV\BMP_RESU.ARC
Obréazky jsou obsazeny v souboru MC_CSTx.ARC.
Po nacteni soubord pro obrazky vysledkd meéficich
cykld je nutné zkontrolovat a upravit zdznam texto-
vého formatu v systémovém souboru HMI
MMC2\MBDDE.INI. Zaznam pro zobrazovani obraz-
kd vysledkd méfeni musi byt zménén z
- MEASURE_CYCLES_RESULT=DOS
na
- MEASURE_CYCLES_RESULT=

(vymazat DOS!).

ok 7 pro HMI Embedded

Pro HMI Embedded je zapotfebi pomoci aplikace
pFipojit nasledujici 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 obrazkud vysledkd méfeni do zobrazovaciho
souboru pro programovani flash-karty:
- Predpoklad:
- Disketa se systémovymi a aplikacnimi programy
jiz byla instalovéna na Vasem PC.
- Soubory MZBILDnn.COM byly sbaleny jako
soubor MZBILDnn.CO _.

Pfikazy pro sbaleni:

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:

- Pfejdéte do adresare "INSTUTIL" cesty Vasich
aplika¢nich soubort a spustte "APP_INST.EXE".
Objevi se menu pro vybér pro instalaci softwaru.
-V menu vyberte bod < 2 > "Modify configuration".

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04

10-453



Uvédéni do provozu
10 10.1 Prvni uvadéni méficich cyklti do provozu

10.04

Kr

Objevi se dalSi menu pro vybér. Zde vyberte

bod < 6 > "Add *.* Files ...". Jako nazev souboru
zadejte do vstupni obrazovky cestu k Vasim
souboriim obrazkl a ndzvy soubord,

napt.: A: \HMI_EMB\MCRESULT\MZBILDO01.CO_

- Potvrdte zadani tlacitkem Return.

- Tlacitkem "Esc" se dostanete do zdkladniho menu
a nyni mizete sv(j software vytvorit jako
"PCU_20.ABB"erstellen. Tim bude flash-karta
naprogramovana. Dale postupujte podle instrukci
uvedenych v pfiru¢ce pro uvadéni do provozu
HMI Embedded.

ok 8 — Naéteni a aktivovani podpory meé-

ficich cykld

=71

ok 8 pro HMI Advanced

Z dodavaného programového vybaveni v podadre-
safi hmi_emb jsou pro tento Ucel zapotfebi z adresé-
fe HMI_AVD nasledujici soubory:

- HMI_ADV\BMP_xxx.EXE (od SW 6.3 méf. cyklu:
Obrazky jsou obsazeny v souboru MC_CSTx.ARC)
XXX reprezentuje rozliSeni obrazovky

- HMI_ADV\MCSUPP.COM
HMI_ADV\AEDITOR.COM
HMI_ADWSTARTUP.COM

Manipulace se souborem EXE:

- Tento soubor se nenacita do fidiciho systému,
nybrz se musi napfed nacist do PC. Spusténim
tohoto souboru jsou automaticky sbaleny tyto
soubory a vznikne komprimovany archiv:
MZ_BMPO01.ARC ... MZ_BMPxx.ARC

- Tyto soubory je zapotfebi zkopirovat na disketu a
nacist do HMI nebo pfes RS-232 (binarni format).
Tyto archivy obsahuiji rastrové obrazky pro
podporu méficich cykla.

- MCSUPP.COM, AEDITOR.COM a
STARTUP.COM nactéte z diskety nebo pfes
RS-232 a pak znovu spustte HMI.

Upozornéni:
Aktualni informace naleznete v souboru

SIEMENSD.TXT pfip. SIEMENSE.TXT v dodavaném
programovém vybaveni.
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10.04 Uvédéni do provozu
10 10.1 Prvni uvadéni méficich cyklti do provozu

=71

=71

ok 8 pro HMI Embedded

Pro komprimaci soubord COM je dodavan néstroj

MAKE_COM.BAT.

Postup:

Zalozte prazdny adresar a zkopirujte do néj nasledujici

soubory:

- HMI_EMB\MCSUPP\*.COM

- HMI_EMB\TOOLS\ARJ.EXE

- HMI_EMB\TOOLS\MAKE_COM.BAT

Spustte MAKE_COM.BAT.

Dalsi postup se soubory *.CO__ je analogicky s integraci

obréazku s vysledky méficich cykld.

Také musi byt pfipojen dodavany archivni soubor

rastrovych obrazkd CST.ARJ, PRIP. CST_10.ARJ

(v zéavislosti na rozliSeni obrazovky) pomoci volby v menu

<6 >"Add *.* Files ...".

Upravte soubor common.com a pak do NCU nactéte pres

rozhrani RS-232 nasledujici soubor

- HMI_EMB\MCSUPP\COMMON.COM

- PrizpUsobeni: Odstrarite stfednik pfed SC617, SC326 a
SC327.

ok 9 — Konfigurace podpory méficich cyklu

Vstupni obrazovky méficich cykld mohou byt nastavovany po-
moci pole GUD _MZ_MASK. Je typu INTEGER a nachéazi se v
GUDSG pod globalnimi daty NCK. V systémové oblasti "Start-up"
vyvolejte pomoci programovych tlacitek "Meas. cycles",

"M

anage data" avodni vstupni obrazovku, v niz mazete tato

data nastavit.

Krok 10 — Naéteni a aktivovani méreni v rezimu JOG (jen
u HMI Advanced)

Nastavte strojni parametry pro méfeni v rezimu JOG
(& Prislusné informace viz kapitola 9.3 ,Data pro méfeni v rezimu
JOG).
Je potfeba vénovat pozornost nasledujicim strojnim parametrdm:
MD11602: ASUP_START_MASK
MD11604: ASUP_START_PRIO_LEVEL
MD20110: RESET_MODE_MASK
MD20112: START_MODE_MASK
Soubory pro méfeni v rezimu JOG nactéte (& viz kapitola 9.3.4
-Nacitani soubord pro méfeni v rezimu JOG").
Aktivujte programova tlacitka pro méfeni v rezimu JOG v souboru
MA_JOG.COM (vymazanim komentaru).
HMI znovu spustte.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10

Uvédéni do provozu 10.04

10.2 Upgrade méricich cykli

10.2 Upgrade méricich cykla

E Vysvétleni

Upgrade meéficich cykll se v zasadé provadi v Uplné stejné
posloupnosti jako prvni instalace.
ZvIastni upozornéni:

Smi se pouzivat pouze soubory ze stejné verze softwaru
meéficich cykld. SméSovani soubor( z riznych verzi je ne-
pFipustné!

Rozhodné vénujte pozornost aktualnim upozornénim v sou-
boru SIEMENSD.TXT / SIEMENSE.TXT.

Zda je zapotfebi zvySit hodnoty ve strojnich parametrech
provadéjicich konfiguraci pameéti (krok 1), zavisi na stavu
stroje a na predeslé verzi méficich cykld.

PFi upgradu softwaru je zapotfebi dat pozor, aby zlstala
zachovéna nastaveni proménnych v uz existujicich soubo-
rech DEF. V pfipadé potfeby je nutno tyto soubory archivo-
vat (krok 3).

PFizplsobeni dat méficich cykld je zpravidla nutné jen pfi
upgradu vychoziho stavu 5.x (nebo 4.x), pfi upgradu v ramci
verze SW 6 postacuje rekonstrukce nastavenych hodnot
pomoci predtim archivovanych aktivnich dat v NC systému
(vyjma pfipadd, kdy jsou jin4 nastaveni vyslovné pfedepsa-
na v souboru SIEMENSD.TXT / SIEMENSE.TXT).
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- 10.04 Uvédéni do provozu
10 10.3 Postup uvadéni do provozu meérici sondy

10.3 Postup uvadéni do provozu méfici sondy

Nastavte strojni parametr
MD 13200: MEAS_PROBE_LOW_ACTIV
a provedte POWER ON

PFipojte signalové vedeni méfici sondy
na rozhrani pro periferie X121 nebo X1
(podle typu fidiciho systému)

!

Pomoci testovaciho programu
PRUEF_MESSTASTER
zkontrolujte méfici funkci (viz kapitola 8.3)

ne
Jeden blok?

s Korekce (override)
na nulu?

r
Nactéte program
PRUEF_MESSTASTER

|

N

|

A

a vyberte jej.
NC-START
- Je méfici blok
MEAS pfitomen ?
Nechejte NC blok ano

] zpracovat

10

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Uvédéni do provozu 10.04 -
10 10.3 Postup uvadéni do provozu mérici sondy 10

>

Pulzy na méficim vedeni!

Davod:

Mozn4 ruseni.

Néprava:

Zkontrolujte pfipojeni méfici
sondy nebo méfici vedeni neni
stinéné.

ano MéfFici blok zmizi,
aniz by méfici sonda
byla vychylena?

lne

Korekce (override) na nulu,
existuje diference mezi
pozadovanou a skute¢nou
hodnotou, sepnéte sondu

y

Méf¥ici vstup 1: DB10 DB B107.0
Méf¥ici vstup 2: DB10 DB B107.1

1

Zkontrolujte pfipojeni

o mé&fici sondy

€ Zméni se bit pfi vychyleni
sondy z "0" na "1"?

)Y

#ano

Byla diference mezi
skuteénou a pozadovanou
hodnotou vymazana

ne

¥

a zadana do
MESSWERT_IN_X ?

I i

ano

Obratte se na servisni
oddéleni

€
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- 10.04 Uvédéni do provozu -
10 10.4 Priklad zjiStovani opakovatelnosti 10

10.4 Priklad zjiStovani opakovatelnosti

n Funkce

Zkusebni program

Tento program umozfuje méreni rozptylu (opakovatel-
nosti) celého méficiho systému (méfici sonda na stroji —
prenos signalu do NC).

V prikladu je provadéno 10 méfeni v ose X a zméfena
hodnota je zaznamenavana v soufadném systému ob-
robku.

Je tudiz mozné zjistovat takzvané ndhodné méfici od-
chylky, které nepodléhaji zadnému trendu.

Pfiklad:
% _N_PRUEF_GENAU_MPF
'$PATH=/_N_MPF_DIR

NO5  DEF INT SIGNAL, KK ;definice proménnych

N10 DEF REAL MESSWERT_IN_X][10]

N15 G17T1D1 ;pocatecni podminky, pfedvolba korekénich
;parametrt nastroje pro méfici sondu

N20  ANF: GO X0 F150 ;najizdéni do pocatecni polohy v méfici ose

N25  MEAS=+1 G1 X50 ;méfeni na 1. méficim vstupu pfi spinacim
;signdlu z "nevychyleno" do "vychyleno”
;v ose X.

;spindni méfici sondy je o€ekavano mezi
;polohami X0 a X50

N30 STOPRE ;zastaveni dekddovani pro nasledujici
;vyhodnocovani vysledku

N35  SIGNAL= $AC_MEA[1] ;softwaroveé nacitani spinaciho signalu
;na méficim vstupu 1

N37 IF SIGNAL == 0 GOTOF_FEHL1 ;kontrola spinaciho signélu

N40  MESSWERT_IN_X[Kk]=$AA_MWI[X] ;nacitdni zmeéfené hodnoty v souradném

;Systému obrobku

N50  KK=KK+1

N60  IF KK<10 GOTOB ANF ;opakovani 10-kréat

N65 MO

N66  STOPRE ;zastaveni predbézného zpracovani
N70 M2

N80 _FEHL1: MSG ("Meltaster schaltet nicht")

N9O MO

N95 M2

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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- Uvédéni do provozu 10.04 -
10 10.4 Priklad zjistovani opakovatelnosti 10

E Vysvétleni

Po aktivovani vypisovani parametr( (uzivatelem defino-
vané proménné) mohou byt do pole MESSWERT_IN_X
[10] nacitany vysledky méfeni, dokud neni zpracovani
programu dokonc&eno.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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03.04

Alarmy

Alarmy

VSeobecné upozornéni

Pokud je v méficim cyklu rozpoznan chybovy stav,
aktivuje se alarm a zpracovani cyklu se prerusi.
Kromeé toho méfici cykly vysilaji hldSeni na dialogo-
vém fadku fidiciho systému. Tato hldSeni nezpuso-
buji pferuseni zpracovani.

Zachazeni s chybami v méficich cyklech

V meéficich cyklech jsou generovany alarmy s €isly
v rozsahu 6100 az 62999. Tento interval Cisel je
déle rozélenén podle reakci na alarm a kritéria jeho
vymazani.

Text chybového hlaseni, ktery se vypisuje spolu s
¢islem alarmu, Vam poskytuje blizsi vysvétleni o

Cislo alarmu Kritérium vymazéani Reakce na alarm
61000 ... 61999 NC_RESET Preruseni pfipravy bloku v NC systému.
62000 ... 62999 Tlacitko Backspace Zpracovani programu neni pferuseno,

jen vypis hlaseni.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Alarmy 03.04

ﬂ Prehled alarmt méricich cykld

V néasledujici tabulce naleznete chyby, které se v méficich cyklech vyskytuji, misto jejich vyskytu
a informace o odstrafiovani téchto chyb.

Cislo alarmu Text alarmu (pfeklad) Zdroj Vysvétleni, odstranéni
61016 "Chybi systémovy frame v8echny Nastavte MD 28082:
pro cykly" MM_SYSTEM_FRAME_MASK,
Bit 5=1
61230 "Primér nastrojové meéfici E_MT_CAL V datovém modulu GUD7 upravte pro-
sondy je pili§ maly" E_MT_RAD ménnou E_MESS_MT_DR[n] nebo

E_MESS_MT_DL[n] pro méfici sondu
n+1 (méfeni v rezimu JOG)

61301 "Méfici sonda nespina" vSechny - Zkontrolujte méfici vstup
Zkontrolujte méfici drahu

Méfici sonda je vadna

E_MT_LEN

61302 "Méfici sonda — kolize" vSechny V draze posuvu méfici sondy je
prekazka.
61303 "PfekroCeni bezpe€nostni  vSechny - Zkontrolujte pozadovanou hodnotu
oblasti" - ZvétSete parametr _TSA
61306 "Prekroceni pfipustné od- CYCLE971 . Zkontrolujte pozadovanou hodnotu
chylky rozméru” CYCLE972 . ZvétSete parametr TDIF
CYCLE974
CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE982
CYCLE994
61307 .Nespravna varianta v8echny Parametr _MVAR obsahuje nepfipust-
méfeni®. nou hodnotu.
61308 "Zkontrolujte méfici drahu  vSechny Parametr _FA je £ 0.
2a"
61309 "Zkontrolujte typ méfici son- vSechny krom Typ nastroje obrobkové méfici sondy v
dy" CYCLEQ971, paméti korekEnich parametrd nastroje
CYCLE972, e nepﬁpustny.
CYCLE982
CYCLE971 V
61310 "Aktivni faktor zmeény vSechny S aktivnim faktorem zmény méfitka
méFitka" nelze provadét zadna méfeni.
61311 “Neni aktivni zadné D-¢&islo" vSechny Nejsou zvoleny zadné korekéni para-

metry nastroje (pfi méfeni obrobku)
nebo zadné korek&ni parametry pro
aktivni nastroj (pfi méreni nastroje).

61312 "Zkontrolujte ¢islo méfi- v8echny Volany méfici cyklus je nepfipustny.
ciho cyklu"

61313 "Zkontrolujte ¢islo méfici  vSechny Cislo méfici sondy mé nepfipustnou
sondy" hodnotu (_ PRNUM).

Pomoc: Opravte _PRNUM nebo zméni-
te datové pole _TP[], pfip. _WP[ ] pro
dalsi nastrojovou nebo obrobkovou mé-
fici sondu a proménné _CVAL[0])/
_CVAL[1] odpovidajicim zptsobem
upravte.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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03.04

Alarmy

Cislo alarmu Text alarmu (pfeklad) Zdroj Vysvétleni, odstranéni
61314 "Zkontrolujte typ zvoleného CYCLE971 Typ néastroje pfi méfeni nastroje/ ka-
nastroje"” CYCLE972 libraci méfici sondy je nepfipustny.

CYCLE982

61315 "Zkontrolujte polohu bfitu" CYCLE972 Zkontrolujte polohu bfitu néstroje (mé-
CYCLE973 fici sondy) v paméti korekénich para-
CYCLE974 metrd.
CYCLE982
CYCLE994

61316 "Stfed a radius nelze zjistit" CYCLE979  Ze zméfenych bodl je nemozné
vypocitat kruh.

61317 "Zkontrolujte parametry CYCLE979 Chybné dosazeni parametru; aby

cyklu CYCLE116" bylo mozné vypocitat stfed, jsou
zapotiebi 3 nebo 4 body.

61318 "Zkontrolujte vadhovy faktor CYCLE974 Parametr _K je nulovy.

_K" CYCLE977
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE994
CYCLE998

61319 "Zkontrolujte parametry jako 61318 Interni chyba méficiho cyklu.

volani cyklu CYCLE114"

61320 "Zkontrolujte Cislo nastroje" vsechny PFi aktivni spravé nastrojd neni dosa-
zeno do parametru _TNUM a také
parametru _ TNAME nebo zadany
nazev nastroje je spravé nastrojl
neznamy.

61321 "Zkontrolujte islo paméti CYCLE974 Cislo posunuti po¢atku zadané v

posunuti po¢atku" CYCLE977 parametru _KNUM neexistuje.
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE994
CYCLE998

61322 "Zkontrolujte 4. €islici v pa- CYCLE974 Uvedené misto v parametru

rametru _KNUM" CYCLE977 _KNUM obsahuje neplatnou hod-

61323 "Zkontrolujte 5. €islici v pa- CYCLE978 notu.

rametru _KNUM" CYCLE979 Zkontrolujte také _MVAR!
61324 "Zkontrolujte 6. &islici v pa- CYCLE994
rametru _KNUM" CYCLE998
CYCLE114
61325 "Zkontrolujte méfici osu/osu vSechny Parametr pro méfici osu _MA ob-
posuvu" kromé sahuje nespravnou hodnotu.
CYCLE979
61326 "Zkontrolujte smér méreni* CYCLE973 Parametr pro smér méfeni _MD
CYCLE976 obsahuje nespravnou hodnotu.
61327 "Je zapotfebi reset progra- vsechny kromé Je zapotiebi reset NC systému.
mu" CYCLE973,
CYCLE976

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Alarmy 03.04
Cislo alarmu Text alarmu (pfeklad) Zdroj Vysvétleni, odstranéni
61328 "Zkontrolujte D-&islo" vSechny D-¢islo v parametru _KNUM je 0.
61329 "Zkontrolujte kruhovou osu” CYCLE998 Cislu osy specifikovanému v paramet-
ru _RA neni pfifazen zadny nazev
(MD 20080) nebo osa neni konfiguro-
vana jako osa kruhova (MD 30300).
61330 "Aktivni rotace soufadnice" CYCLE972 V oto¢eném soufadném systému
CYCLE973 nelze provadét z4dni méreni.
CYCLE974
CYCLE994
61331 "Uhel je prilis velky, zméite CYCLE998 Parametr _STAL je pro uvedenou
meéfici osu" meéfici osu pfilis velky, vyberte
jinou méfici osu.
61332 "Zmerite polohu Spicky n4&- CYCLE971 Nespravnd poloha nastroje; zmeén-
stroje” CYCLE972  te po&atecni bod méFeni.
CYCLE982
E_MT_CAL
E_MT_LEN
E_MT_RAD
61333 "Zkontrolujte Cislo kalibra¢- CYCLE973 Parametr _CALNUM je prilis velky:
niho télesa" 1. _CALNUM zmensSete na pfipust-
nou hodnotu.
2. ZvétSete maximalni hodnotu
_CVAL[2] v modulu GUDS6.
61334 "Zkontrolujte chranénou CYCLE977 Parametr _SZA/_SZO je prilis velky,
oblast" pfip. prilis maly.
61336 "Geometrické osy nejsou k vSechny Nejsou konfigurovany zadné geo-
dispozici" metrické osy; strojni parametry v
MD 20060 je tfeba zménit.
61338 "Rychlost polohovéni je vSechny Parametr _SPEEDI[1], _SPEED[2]
nulova" v modulu GUDS je 0.
61339 "Korekéni faktor rychlosti  vSechny Zkontrolujte parametr _SPEED[O]
rychlého posunu je < 0" v modulu GUDS.
61340 "Nespravné &islo alarmu“  vSechny Interni chyba méficiho cyklu.
61341 "Méfici sonda v aktivni rovi- CYCLE974 Pred volanim cyklu provedte kalib-
né neni kalibrovana" CYCLE977 raci méfici sondy.
CYCLE978
CYCLE979
61342 "Z&znam verze softwaru v vSechny Méfici cykly do verze 6.2:

GUDE je nelplny nebo ma
nespravny format"

_SI[1] v modulu GUD6 neobsahuje
Zadnou hodnotu nebo hodnotu < 3;
od verze 6.3 SW méficich cykl:
Aktualizujte verzi SW v NCK.
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Alarmy

Cislo alarmu  Text alarmu (preklad) Zdroj Vysvétleni, odstranéni

61343 "K zadanému identifikdtoru  vSechny Zkontrolujte nazev identifikatoru
nastroje neexistuje zadny nastroje.
nastroj"

61344 "Existuje vice aktivnich n&-  vSechny Odstrante nastroj z jiného vietena.
stroja”

61345 "D-€islo v parametru v8echny D-¢islo v parametru _KNUM zmenSete,
(_KNUM) je prilis velké" zkontrolujte SW nebo MD pro prosté D-

cisla.

61346 “Vzdalenost mezi po¢atecnim CYCLE961 Parametr _SETV[0] nebo _SETV/[1]
bodem a méficim bodem neni dosazen nebo obsahuje hodnotu
_SETV[0] a_SETV[1] £0" mensi nez 0.

61347 "Uhel 1. hrana— 2. hranaje CYCLE961 pgrametr _INCA je roven 0.
nulovy"

61349 "Vzdalenost mezi horni hra- CYCLE971 Parametr _TP[x,9] vzdalenost mezi
nou sondy a méfici polohou horni a dolni hranou néstrojové méfici
pro méfeni radiusu nastroje je sondy je nula, dilezité pfi méfeni
nulova" radiusu.

61350 "Posuv, otacky pfi méreni CYCLE971 Méfici posuv a/nebo otacky vietena pfi
nastroje s otacejicim se vfe- meéfeni nastroje s otacejicim se vrete-
tenem v _MFS nejsou napro- nem v proménné GUD _MFS|[2] nejsou
gramovany" uvedeny.

61351 "Délka nebo radius nastroje CYCLE971 Délka nebo radius aktivniho nastroje
jsou nulové" maji nulovou hodnotu.

61352 "Cesta pro soubor protokolu CYCLE106 Chyba v zadani cesty pro soubor proto-
neni povolena" kolu.

61353 "Cesta pro soubor protokolu CYCLE106 Zadany adresar neexistuje nebo chyba
neni nalezena" v zadani cesty pro soubor.

61354 "Soubor protokolu nenalezen" CYCLE106 Nazev pro soubor protokolu neni zadan

61355 "Nespravny typ pro soubor CYCLE106 Nespravnd pfipona nazvu souboru
protokolu" protokolu.

61356 "Soubor protokolu je pouzivanCYCLE106  Soubor protokolu je uz pouzivan jinym
jinde" NC programem.

61357 "Zadné volné kapacity" CYCLE106 Nedostatek volné paméti v NC sys-

tému, vymazte soubory.

61358 "Chyba pfi sestavovani proto- CYCLE106 Interni chyba, zavolejte horkou linku
kolu"

61359 "Pokracujte stisknutim CYCLE106 Interni chyba, zavolejte horkou linku
RESET"

61360 "Uloha sestavovani protokolu CYCLE106 Cyklus CYCLE116 byl vyvolan s ne-
neni definovéana - pokracujte spravnym parametrem.
stisknutim RESET"

61361 "Proménnou nelze ulozitdo CYCLE105 Hodnota v proménné PROTVALJ]
protokolu™ nemuze byt ulozena do protokolu.

61362 "P¥ilis velky pocet hodnot" CYCLE118 4. Parametr pro cyklus CYCLE118 je

vétsi nez 10.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Alarmy

03.04

Cislo alarmu Text alarmu (pfeklad) Zdroj Vysvétleni, odstranéni

61363 "Prekro¢eni max. poctu CYCLE105 ZmenSete pocet Fadkud.
fadkd hodnot"

61364 "Zkontrolujte vzdalenost CYCLE998 Parametr _IDje £ 0.
mezi méficim bodem 1 a
meéficim bodem 2"

61365 "Zkontrolujte posuv po kru- CYCLE979 Parametr RF je £ 0.
hové draze"

61366 "Smér otd€eni pfi méfeni  CYCLE971 PFipustné hodnoty pro datové pole
nastroje s otacejicim se _CM[5] v modulu GUDS jsou 3 (odpo-
vietenem v _CM]I5] neni vida M3) nebo 4 (odpovida M4).
zadan"

61367 "Body P1 a P2, pfip. P3a CYCLE961 Zadejte odliSné pozice pro odpovida-
P4 jsou identické" jici body _SETV[O0...7].

61368 "PFimky uréené body P1a CYCLE961 Zadejte odliSné pozice pro odpovida-
P2, pfip. P3 a P4 se nepro- jici body _SETV[O0...7].
tinaji"

61369 "Polohu rohu nelze jedno- CYCLE961 Body P1 a P2, pfip. P3 a P4 definujte
znacéné urcit, zkontrolujte tak, aby prisecik pfimek vedoucich
parametry _SETVJ[O0...7]" témito body lezel mimo Useky mezi

body P1 a P2, resp. P3 a P4.

61370 “Proménné _PROTVAL[O] - CYCLE105 Do proménné _PROTVAL[O...5] do-
_PROTVALJ5] neobsahuiji sadte hodnoty.

Zadné zaznamy*

61371 "Protokol z Sifek sloupctia CYCLE105 ZmenSete Sifku sloupcd, pfip.
poctu sloupcl prekracuje jejich pocet.
200 znaku na radek"

61372 "Zvolena varianta méfeni  vSechny Zménte variantu méfeni nebo zkont-
vyzaduje vieteno schopné rolujte vybaveni stroje.
polohovani pfikazem SPOS"

61373 "Jednosmérna méfici sonda vSechny Zkontrolujte vybaveni stroje.
vyzaduje vieteno schopné
polohovani pfikazem SPOS"

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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03.04

Alarmy

Cislo alarmu Text alarmu (pfeklad) Zdroj Vysvétleni, odstranéni

61401 "Méfici sonda nespina, ome- CYCLE961 Nelze dosdhnout pozadované
zeni posuvu softwarovym CYCLE971 hodnoty polohy kvuli pfekro€eni
koncovym spinacem" CYCLE976 softwarového koncového spinace.

CYCLE977
CYCLE978
CYCLE998

61402 "Kolize méfici sondy, omezeniCYCLE977 U méficich variant pro méfeni zebra /
posuvu softwarovym konco- hfidele byla softwarovym koncovym
vym spinacem" spinatem omezena polohovaci draha.

PFi nasledujicim pohybu v pfisuvné
ose doslo k sepnuti méfici sondy.

61403" “Interni chyba cyklu pfi vy-  vSechny Zavolejte horkou linku firmy Siemens.
poctu framu"

61404" “Interni chyba cyklu pfi korek- vSechny Zkontrolujte souvisejici Udaje nastro-
ci nastroje" je.

61405" "Néstrojové prostredi v v8echny Opravte nazev nebo toto prostredi
_TENV neexistuje” zalozte.

61406" "Zkontrolujte DL_&islo v pa-  vSechny
rametru _ DLNUM"

61407" "Zkontrolujte 7. a vy3si &islice vdechny
v parametru _ KNUM"

61408" "Souctova korekce nenik  vdechny  Nastavte MD 18080, Bit 8=1
dispozici”

61409" "Sefizovaci korekce nenik  vdechny  Nastavte MD 18112, Bit 4=1
dispozici"

61410" "Volitelny doplnék nebo kori- vSechny Korigovana veli¢ina vyzaduje volitelny
govana veli¢ina nejsou k dis- dopInék nebo zvyseni hodnot v MD.
pozici"

61411" "Vypocet framu neni mozny, CYCLE997 Zkontrolujte pozadovanou a skutec-
zkontrolujte hodnoty" CYCLE119 nou hodnotu.

61412" "Kanalovy zakladni frame ~ CYCLE997 Nastavte MD 28081>0,
neni k dispozici" CYCLE119 $P_CHBFRMASK>0

61413" "Zkontrolujte pozadovanou  CYCLE997 Zkontrolujte pozadovanou hodnotu
hodnotu praméru koule, pro pramér koule.

_SETVAL <=0"

61414" "Zkresleni trojuhelniku pfe- CYCLE997 Zkontrolujte pozadovanou a skutec-
kracuje mezni hodnotu" CYCLE119 nou hodnotu.

61415" "Zkontrolujte mé&fici sondu/ CYCLE971 Nasadte méfici sondu, ktera je pfi-
pracovni rovinu" pustna pro meéfici rovinu (_TP[x,8],

_TPW]x,8]) nebo pracovni rovinu
zmérite.

61416" “PFizpUsobte velikost pole  v8echny  Vyrovnejte hodnotu v _CVAL s po-

_TP[}/_CVALJ0]'* nebo

“ Pfizpusobte velikost pole
_WP[]/_CVALJ[1]"* nebo

“ Pfizpusobte velikost pole
_KP[J_CVAL[2]!* nebo

“ Pfizplsobte velikost pole
_TWP[]/_CVAL[3]!"

¢tem dostupnych méficich sond a
kalibracnich téles.

1) Od verze 6.3 SW meéficich cykld.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Alarmy

03.04

Cislo alarmu Text alarmu (pfeklad) Zdroj Vysvétleni, odstranéni
62303 "PfekroCeni bezpec€nostni  vSechny Zkontrolujte pozadovanou hodnotu
oblasti” Zvétdete parametr _TSA
62304 "Prekroceni rozméru" CYCLE974 Diference skute¢ného a pozadované-
CYCLE977 ho rozméru je vétsi nez horni tole-
CYCLE978 ranéni mez (parametr _TUL).
CYCLE979
CYCLE994
62305 "Nedosazeni rozméru” CYCLE974 Diference skute¢ného a pozadované-
CYCLE977 ho rozméru je mensi nez dolni tole-
CYCLE978 ranéni mez (parametr _TLL).
CYCLE979
CYCLE994
62306 "Prekroceni pfipustné od- CYCLE971 Rozdil pozadované a skutecné
chylky rozméru” CYCLE972 hodnoty je vétsi nez tolerancni
CYCLE974 parametr _TDIF, korekce paramet-
CYCLE977 ril nastroje se neuskuteéni.
CYCLE978
CYCLE979
CYCLE982
CYCLE994
62307 "Prekro¢eni max. poctu CYCLE105 Pocet znaku na fadek je nedosta-
znaku na fadek" tecny"
Hodnotu v parametru
_PROTFILE[1] zvétSete.
62308 "Proménna Sitka sloupce  CYCLE105 Proménné Sirky sloupct nebylo
neni mozng" mozné vygenerovat, protoze nee-
xistuje zadny predpis.
Bude se pracovat s pevnou Sifkou
12 znaku na sloupec.
Pomoc: Doplite predpis v parame-
tru _PROTVAL[O].
62309 "Sika sloupce neni dosta- CYCLE105 Hodnota, kterd se ma ulozit do
tecna" protokolu, je vétsi nez Sitka sloup-
ce.
PFizplsobte parametr
_PROTFORMI5] nebo v pfipadé
proménné Sifky sloupce zmérite
predpis.
62310 "Max. pocet znak( na fadek CYCLE105 Max. pocet znakl na fadek byl ome-
je omezen na 200" zen na 200.
62311 "Max. pocet znak( na fadek CYCLE105 Max. pocet znakl na fadek

_PROTFORMI1] byl pfizpt-

soben”

_PROTFORMI1] byl pfizplsoben.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04 Prizplsobeni méficich cykld starSim verzim softwaru

Prizpasobeni méricich cykla star§im verzim softwaru

12.1 PFizptsobeni verze méficich cykll verzim SW NC systému ..........cccceeveiiniinnen. 12-470

12.2 CYCLE103: Predavani parametr( cyklu (jen u méficich cykla do verze 4.5) ...... 12-471

12.3 Podprogramy pro MEFRCT CYKIY ........eieiiiiiiiiiii i 12-472
12.4 Uvéadéni do provozu uzivatelského rozhrani méficich cykld na MMC102
(jen u méficich cykll do verze SW 4.4) ... 12-474
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Prizplsobeni méficich cykld starSim verzim softwaru 10.04
12 12.1 PrizpUsobeni verze méricich cykll verzim SW NC systému 12

12.1 Prizpasobeni verze méficich cykld verzim SW NC systému

n Funkce

Pro pfizpGsobeni verze méficich cykld do verze 5 SW
starS§im verzim softwaru NC systému slouzi parametr
_SI[1] v datovém modulu GUDS6.

Ve stavu méficich cykll pfi dodavce je zapotiebi do
parametru _SI[1] zadat pfisluSnou aktudlni verzi
softwaru Fidiciho systému, tzn. pro SW 5 fidiciho
systému 5. Pro pfizpusobeni méficich cykld nizsi
verze nez SW 6 starSim verzim je zapotfebi tento
parametr odpovidajicim zpisobem zménit.

Priklad:

Pouziti verze méficich cykld 5.x.x na Fidicim

systému sverzi SW 4 & _SI[1] = 4.

Pfedpoklad:

Pro pouziti méFicich cykld musi byt software fidiciho
systému verze 3 nebo vyssi.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04 Prizplsobeni méficich cykld starSim verzim softwaru
12 12.2 CYCLE103: Pfedavani parametrti cyklu 12

[EnN

2.2 CYCLE103: Pfedavani parametrii cyklu
(jen u méricich cykla do verze 4.5)

Funkce

Pomoci cyklu CYCLE102 je mozné dosazovat
hodnoty pro pfedavané parametry pro méfici cykly.

Tato funkce zavisi na konfiguraci uzivatelského
rozhrani méficich cykld v MMC.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Od verze SW 4.5 méficich cykld uz neni cyklus
CYCLE103 oSetfovan a dale vyvijen. Misto ného Ize
pro pfedavani parametrd pouzivat podporu pro
mefici cykly. Podrobny popis této podpory cykll
naleznete v kapitole 7.2.

Vysvétleni

A QwWd B

Zvolenim a spusténim cyklu CYCLE103 se otevie
dialogové okno pro pfedavéani parametrt méficimu
cyklu.
V rdmci tohoto dialogu se postupné zobrazuje
nékolik vstupnich obrazovek, které prekryvaji
aktualni obrazovku. Po zadani pfislusnych hodnot je
potfeba kazdou obrazovku zavfit stisknutim OK ve
vodorovném pruhu programovych tlacitek.
Na konci dialogu se na dialogovém fadku fidiciho
systému objevi hlasent:
"Input dialog successfully completed"
(Vstupni dialog uspésné dokoncéen)
a rekonstruuje se stav obrazovky, ktery panoval
pred zahajenim této operace.

Potom je mozné okamzité vybrat a spustit posledni
mefici cyklus s pravé zadanymi hodnotami.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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12

12.3

[ 1L

Prizplsobeni méficich cykld starSim verzim softwaru

12.3 Podprogramy pro mérici cykly

10.04

Podprogramy pro méfici cykly

Funkce

Tyto podprogramy pro méfici cykly jsou vyvolavany
pfimo méficimi cykly. S vyjimkou cykld CYCLE100,
CYCLE101 a CYCLE116 neni mozné tyto subrutiny
spustit pfimym volanim.

Programovani

Cyklus Funkce od SW4 odSW 4.5 o0d SW 6.2

CYCLE100 Aktivovani sestavovani protokolu X

CYCLE101 Deaktivovani sestavovani protokolu X

CYCLE102 Zobrazeni vysledkd méfeni

CYCLE103 Dosazovéani parametrd v interaktivnim rezimu

CYCLE104 Interni podprogram: Rozhrani méficich cyklu

CYCLE105 Interni podprogram: Sestavovani protokolu X

CYCLE106 Interni podprogram: Sestavovani protokolu X

CYCLE107 Vypisovani hldSeni méficich cyklu jen u méficich cykl do verze 6.2

CYCLE108 Vypisovani alarm( méficich cyklu jen u méficich cykl do verze 6.2

CYCLE109 Interni podprogram: Pfenos dat X

CYCLE110 Interni podprogram: Kontrola smysluplnosti

CYCLE111 Interni podprogram: Méfici funkce

CYCLE112 Interni podprogram: Méfici funkce

CYCLE113 Interni podprogram: Sestavovani protokolu X

CYCLE114 Interni podprogram: Nacitani paméti posunuti
pocatku, nacitani korekce opotfebeni nastroje
Interni podprogram: Nagitani korekce opotfebeni X
nastroje

CYCLE115 Interni podprogram: Nacitani paméti posunuti X
pocatku

CYCLE116 Vypocet stfedu a radiusu kruhu

CYCLE117 Interni podprogram: Méfici funkce

CYCLE118 Interni podprogram: Sestavovani protokolu X

Jestlize dojde v pribéhu interaktivniho zadavani
vstupnich hodnot k pfepnuti systémové oblasti, je
mozné pozdeji dialog znovu otevfit pomoci
programového tlacitka "Cycles" v rozSifeném menu
pfislusné systémové oblasti.

12-472

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04 Prizplsobeni méficich cykld starSim verzim softwaru
12.3 Podprogramy pro mérici cykly 1 2

S
N

Programovani

CYCLE103

Priklad programovani

2 W

Kalibrace obrobkové mérici sondy

KALIBRIEREN_IN_X_Y

N10 G54 G17 GO X100 Y80 Najizdéni méfici sondou na stied diry a
volba posunuti po¢atku

N15 T9 D1 10 Volba korekce délky,
najizdéni méfici sondou do diry

N20 CYCLE103 V dialogovych oknech muze obsluhujici
pracovnik zadat parametry pro kalibracni
cyklus CYCLE976

N25 CYCLE976 Volani méficiho cyklu pro kalibraci v roviné
XY

N50 M30 Konec programu

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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12.4

Prizplsobeni méficich cykld starSim verzim softwaru

12.4 Uvadéni do provozu uzivatelského rozhrani méricich cyklla na

10.04

Uvéadeéni do provozu uzivatelského rozhrani méficich cykld na MMC102
(jen u méricich cykla do verze SW 4.4)

Funkce

Meéfici cykly od verze programového vybaveni 3.2
nabizeji moznost zobrazovat obrazky s vysledky méfeni
a dosazovat vstupni parametry pomoci vyvolani
interaktivniho dialogu (CYCLE103). Tyto funkce
vyzaduji pfizplsobeni programového vybaveni MMC
fidiciho systému.

Vysvétleni

MMC 102

V systémové oblasti "Start-up" vyvolejte pomoci
programovych tlagitek "MMC" a "DOS-Shell" systém
souboru s datovymi objekty MMC.

V souboru
c:\mmc2\comic.nsk
je zapotrebi odstranit komentar na druhém fadku.

REM TOPIC(... b TOPIC(...
Potom je nutno MMC znovu spustit.

Test uzivatelského rozhrani méficich cykla
V automatickém rezimu je mozné zvolit cyklus
CYCLE103 a spustit jej.

V pripadé spravné funkce se zobrazi obrazovka, na
které je uveden prehled méficich cykld a pak se
otevre dialogové okno pro pfedavani parametrd
pfislusnému méficimu cyklu.

12-474
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A

A

Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

A

Pfehled parametra méficich cyklt

E Definice parametrt

N
i

Parametr musi byt definovan

Parametr se v cyklu nepouziva

Definice parametrd z4visi na varianté méfeni, ostatnich parametrech
nebo na konfiguraci stroje

CYCLE 961 Méreni obrobku
Parametry |Typ Srovna- Automatické sefizovani polohy podle vnitfniho nebo vnéjsiho rohu
GUD5 pa:zlr:gtry v pfipadé G17: v roviné XY
840C v pfipadé G18: v roviné ZX
v pfipadé G19: v roviné YZ
se zadanim vzdalenosti a Ghlh se zadanim 4 bodut
vnitni vnéjsi vnitni vnéjsi vnitini roh vnéjsi roh
roh roh roh roh
3 méfici body 4 méfici body
CALNOM [eeer] = W% A% /?Z?W LA/
O e a7/ % 00000
SNSRI 7/ A
| REAL R28 éfici drdha v mm
>0 bude zohledriovana jen tehdy, pokud je
vétsi nez interné vypocitana hodnota
D REAL RIO | Zpétny P Zpétny PFisuv z polohovaci hloubky
/ pghyb v y/ pghyb v na méfici hloubku (inkrementalng)
Zse, inkre- Zse, inkre-
/ mentélné / mentalné
/ pro prejeti / pro prejeti
/ rohu, pokud / rohu, pokud
_ID=0, bude _ID=0, bude
o e
_INCA REAL R26  [Uhel od 1. hrany ke 2. hrané obrobku (ve [ -,
“11779555 sméru hodinovych rucic¢ek zaporny) WW
stupnid A ‘I,.i
K VR " WA A A A
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Prehled parametrtt méficich cykla

Plohy

CYCLE 961 Méreni obrobku
Parametry |Typ Srovna- Automatické sefizovani polohy podle vnitfniho nebo vnéjsiho rohu
GUD5 pa:zmgtry v pfipadé G17: v roviné XY
840C v pfipadé G18: v roviné ZX
v pfipadé G19: v roviné YZ
se zadanim vzdalenosti a thld se zadanim 4 bodu
vnitni vnéjsi vnitni vnéjsi vnitini roh vnéjsi roh
roh roh roh roh
3 méfici body 4 méfici body
_KNUM INTEGER R10 Bez / s automatickou korekci paméti posunuti pocatku
7 0 bez korekce
1...99 automaticka korekce v posunuti po¢atku G54...G57, G505...G599
1000 automaticka korekce v zakladnim framu G500
1011...1026 automatickéa korekce posunuti po¢atku v 1. az 16. kanalovém zakladnim
framu
2000 automaticka korekce posunuti po¢atku v systémovém framu
_MA il W /70 A A A A AN Ao A o A AN o
_MD WEER| N WA AR A S A
_MVAR 'NTESER R23 Varianta méfeni
105 | 106 | 107 | 108 | 117 | 118
_NMSP 'NTESER R27 Pocet méfeni na tomtéz misté
_PRNUM | INTEGER R22 Cislo méfici sondy
> (Cislo datového pole pfifazeného obrobkové méfici sondé
GUD6:_WP[_PRNUM-1])
f 4
S W 7/ 1/ A A
- 00
_SETVAL R Y SR A R A P
_SETVI[Q] REAL Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem a méfi- |Soufadnice bodu P1 v aktivhim soufadném
cim bodem 2 (jen kladné ¢&islo) systému obrobku (abscisa)
_SETV[]] REAL Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem a méfi- |Soufadnice bodu P1 v aktivhim soufadném
cim bodem 4 (jen kladné ¢&islo) systému obrobku (ordinata)
_SETV[2] REAL Vzdalenost mezi zmé- 7 7 Soufadnice bodu P2 v aktivnim soufadném
fenym a pozadovanym / systému obrobku (abscisa)
rohovym bodem v abs-
cise, plati, jen kdyz je
_SETV[4]>1 /A A
_SETV[3] REAL Vzdalenost mezi zmé- 7/7 Soufadnice bodu P2 v aktivnim soufadném
Fenym a pozadovanym / systému obrobku (ordinata)
rohovym bodem v ordi-
néaté, plati, jen kdyz je
_SETV[4]>1 A A
_SETV[4] REAL 1: zmé&feny roh 7 V Soufadnice bodu P3 v aktivnim soufadném
2: posun v abscise / / systému obrobku (abscisa)
3: posun v abscise a
ordinaté
4: posun v ordinaté /A A

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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A

Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

CYCLE 961 Méreni obrobku
Parametry |Typ Srovna- Automatické sefizovani polohy podle vnitfniho nebo vnéjsiho rohu
GUD5 pa:zlr:gtry v pfipadé G17: v roviné XY
840C v pfipadé G18: v roviné ZX
v pfipadé G19: v roviné YZ
se zadanim vzdalenosti a thld se zadanim 4 bodu
vnitni vnéjsi vnitni vnéjsi vnitini roh vnéjsi roh
roh roh roh roh
3 méfici body 4 méfici body ‘ _ _ i
e A syt s iy
e 00000 Dasems s
SETVI[7 REAL Souradnice bodu P4 v aktivnim soufadném
- & /// /// /// // / systému obrobku (ordinata)
_STAl1 onEe?eLo R24  1PFiblizna hodnota Uhlu od kladného sméru
sy
_SZA R | R A A ’7/////////5
_Sz0 Sl BRI s A SIS TN SIS, ,ﬁ/ff/ff/ﬂ
_TDIF Sl W A A A AN, ,Ff/ﬁé’f/ff/ff/?//ff/ff/fﬁ
_TMV N | W VA ;fyf//’kf?’f//? SIS SSSAANA SIS A
_TNAME _ [STRNGI) L A A A A o o o o o A
INUM [NSERT R Al A A A
_TUL il W /s . f)’//xﬁdf?//xﬂ’f’///////// )
_TLL O R A R A S
_TSA il WS /777 779995 I A9 19999 1SS 9999
B | AR ;rg{an/ﬁ%{ﬁg///ﬁ/x///////ﬁ
- 7 (pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))
A-478 SINUMERIK 840D/840Di/810D Uiivatjsi;eme:ZZI:GMzéoFi(::? C\;:;C(Z‘S':)ra‘sy‘;ﬁ‘f iz.noi



A

Prehled parametrtt méficich cykla

Plohy

CYCLE971 Méreni frézovacich nastroja na frézkach
Parametry | Typ | Srovna- Mozné osy
GUD5 telné abscisa ( MA=1)/ ordinata ( MA=2) / aplikata ( MA=3)
paggz”y v pfipadé G17: X=1 Y=2 7=3
v pfipadé G18: Z=1 X=2 Y=3
v pfipadé G19: Y=1 zZ=2 X=3
Kalibrace nastrojové méfici sondy Méreni nastroje
vztazeno na souf.| vztazeno na souf.| vztazeno na souf. | vztazeno na soufr.
systém stroje systém obrobku systém stroje systém obrobku
CALNUM O N A A A
St il B 7 //////// //7/////// L
.-"' F
L Rl ;/x///;///;% 0
_CPO AN ISR S
_EVNUM INTEGER R11 Cislo paméti empirickych hodnot
>0 / / ¢islo datového pole
GUDS5:_EV[_EVNUM-1]
_FA REAL R28 Men(:l draha v mm
>0 P¥i inkrementalni kalibraci se pomoci zna- 7
menka u_FA zadava smér pohybu ////////////M
ID REAL R19 Za norméalnich okolnosti 0, v pfipadé vice bfitd
>0 posunutl’ mezi nejvy$$im bodem bfitu a délkou
pr| méreni radiusu, pfip. radius pfi méfeni
delky.
A f?/ f?/ A
X W/////// f?’//////// A A
N i W 777/ 7/ A/ /A A AL A A T A A1 771777
erici osa
> 1: Kalibrace ve sméru +/- v ose 1 (abscisa) 1: Méfeni radiusu ve sméru osy 1
2: Kalibrace ve sméru +/- v ose 2 (ordinéata) (abscisa)
3: Kalibrace ve sméru +/- v ose 3 (aplikata) 2: Méfeni radiusu ve sméru osy 2 (ordinata)
pfi kalibraci v roviné je také mozné: 3: Méfeni délky na stfed nastrojové
102:a) zjistovani stfedu v ose 1 (abscisa) meéfici sondy
b) Kalibrace v ose 2 (ordinata) 103: Méfeni délky, pfesazeni o radius ve sméru 1
201:a) zjiStovani stfedu v ose 2 (ordinata) (abscisa)
b) Kalibrace v ose 1 (abscisa) 203: Méfeni délky, pfesazeni o radius ve sméru 2
pfi neinkrementalni kalibraci (ordinata)
LI sl Wil 7777/ /7 /441 /L AL L7777
_MVAR INTEGER R23 Varianta méfeni
e Kalibrace v méfici ose po pfedchozim Méreni délky nebo radiusu
najeti na stfed méfici kostky se zastavenym vietenem
0 10 1 11
Mérfeni s otacejicim se vietenem;
smér otaceni pfed volanim cyklu zlstava
inkrementalni kalibrace, zachovan, pokud se vieteno uz otaci.
posuv pouze v méfici ose pfi zastaveném vietenu smér otadceni z _CM[5]
10000 | 10010
od verze 6.3 SW mé¥icich cykld: ) g
automaticka kalibrace %W
oo | oo
_NMSP 'NTESER R27 Pocet méfeni na tomtéz misté

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04
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A

A

Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

CYCLE971 Méreni frézovacich nastroju na frézkach
Parametry | Typ | Srovna- Mozné osy
GUD5 telné abscisa ( MA=1)/ ordinata ( MA=2) / aplikata ( MA=3)
paggz”y v pfipadé G17: X=1 Y=2 7=3
v pfipadé G18: Z=1 X=2 Y=3
v pfipadé G19: Y=1 z=2 X=3
Kalibrace nastrojové méfici sondy Méreni nastroje
vztazeno na Souf. | vztazeno na souf. | vztazeno na souf. | vztazeno na sour.
systém stroje systém obrobku systém stroje systém obrobku
_PRNUM  |INTEGER[  R22 Cislo nastrojové méfici sondy
> Cislo datového pole pfifazeného nastrojové méfici sondé
GUDG6:
_TP[_PRNUM-L1,i]) | _TPW[_PRNUM-1,] _TP[_PRNUM-L1,i]) | _TPW[_PRNUM-1,]
(od verze 6.3 SW (od verze 6.3 SW
méficich cykla)) méficich cykla))
_RA y/ 7 S S S
A
SETVAL | e | A
SETVR | 000
STAL REAL R24
stupfid J/J'
_SZA S
_S20 {////////////////////;{r
_TDIF RE(/)*L R37 Kontrola rozdilu rozméru
_TMV AAASSI SIS S SIS IS
_TNAME _ [Frnes S
_TNUM [WTRSER] R0 S,
_TuL / VAL SAAI IS IAA A IS SIS
_TLL 7, 0000000
_TSA RE(/)*L R36 Bezpec¢nostni oblast
_TZL R>E_/3L R33 Oblast korekce nuly
_VMS REAL R25 Proménna meéfici rychlost
e (pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))
_CM[] REAL REAL [~ L Vypocet S, F uvnitf cyklu z monitorovanych
data z / / Gdaju v _CM[ ]
GUD6 Plati, jen kdyz je _CBIT[12]=0
_MFS[] REAL REAL Uzivatelem zadané hodnoty S, F
data z v_MFS[]
GUD6 A AJe aktivni, jen kdyz je _CBIT[12]=1

A-480

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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o A Prehled parametrtt méficich c;nllflrz
CYCLE 972 Méreni soustruznickych néastroji s polohou bfitu 1 — 8
na soustruzich (vztazeno k souradnému systému stroje)
Parametry | Typ [ Srovna- Mozné osy
GUD5 telné abscisa ( MA=1)/ ordinata ( MA=2)
pagggtry v pfipadé G17: X=1 Y=2
v pfipadé G18: Z=1 X=2
v pfipadé G19: Y=1 zZ=2
Kalibrace nastrojové méfici sondy Méreni nastroje
CAINUM W) N R
~CORA *"'////////////////// ,»-/////////////////////
“CPA REAL R20 ///// // ///’///’
e _ f’?f’{{{{{i{{ﬁ{@’i{ﬁ{fﬂ
//////// 7, .
_FA REAL R28 M&fici draha v mm
_ID il BN A SIS SIS SIS SIS SIS SS SIS NI
N
K Rl BRSNS SIS SIS IS IIINS SIS SIS SIS SIS SIS SIS
KNUM [WECER) O b A o o o o B S o o o A
_MA 'NTESER R30 Mé&Fici osa 1..2
ST el ?:'//’/’/’/’/’/’/’/’/’/’/’/’/’/’/’/’{{ﬁgﬁgﬁ{//f//f//f//f//f//
NMSP WTECER) R : Pocget méFeni r|1a tomtéZ misté 1
PRNUM 'NT>E=GlER R22 Cislo nastrojové méfici sondy
(Cislo datového pole pfifazeného nastrojové méfici sondé
GUD6:_TP[_PRNUM-1])
_RA il WS 7/ 7 A A A IS A A o H IS AT
_RF il WS A A A S IS A IS SIS SIS SIS SIS
SEWVAL | R | O o A R o A o
_SETVIg] | F A o o A o
_STAL A S A S A Y A o o o
_SZA il BN A A A A A A SIS A A A IS NA SIS IS SIS SIS I A A
MmN
T Gl WEIN 7777/ /SIS TSI LIS/ A 7
_TNAME _ [STRII] A R )
_TNUM [ WTEsER] e c’//’/’//x’//’/’///’//’/’///’//ﬁ/,'//’//’/’///’//’/’///’//’/’ ,4'
_TUL TSI AT A SIS A AA A AA TSI
T f?ff/ff/ff/ff/ff/ff/f/{/ f/{f/ff/ff/ff/ff/ff#
_TSA REAL R36 Bezpednostni oblast
_TZL R)E’?)L R33 Oblast korekce nuly
_VMS R>E_/3L R25 Proménna meéfici rychlost
) (pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))

AG 2004 Vs$echna prava
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici

whrazena.
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A Plohy
A

Prehled parametrtt méficich cykla

CYCLE 973

Méreni obrobku

Parametry | Typ [Srovna Mozné osy
GUD5 telné abscisa ( MA=1)/ ordinata ( MA=2) / aplikata ( MA=3)
Py |V PHipads G17:  X=1 Y=2 z=3
840C |v pfipadé G18: Z=1 X=2 Y=3
v pfipadé G19: Y=1 zZ=2 X=3

Kalibrace obrobk
vztazeno na souf. systém stroje

ové meérici sondy
vztazeno na sour. systém obrobku

Referenéni drazka

Plocha

_CALNUM INTEGER

Cislo kalibra¢niho télesa
(Cislo pfifazeného datového pole
GUD6: _KB[_CALNUM-1])

o

_CORA ?7///////////4//4//4”7 // 7,
_CPA N W
_CPO W /JWW/ 7
Sl - ’WW 7
1D A A A A A A A A A A
TINCA e
X O A
oo - WWW
:MD Sr;1ér méreni (Q = kladrj)v'// 1 = zaporny) -

|§|é|§|_2_|l_ 1 3 Referen¢ni drazka rloche

L1

| 1] 0 Bez zap?'éi'tér\i k;lil.é:z/ysond;/y

' j ppkltb . v drézce)

| | 1 Jedensmé y( adejte mé

I 0sy)

: ’ (Dz\;?je!;rje’rzéfi?)lf osu)

1 s vinotiem polony Gengh

= draﬁce)' t méfeni na tomtéz misté

_PRNUM (&islo datovéhgzcig g;;%g}éégnézzg%fc}%% meéfici sondé
RA IS,
RF O A A A A S S A
_SETVAL | REAL [RszRa2 WW W / Kalibra¢ni pozadovana hodnota
_SETVIE] ol
_SZA O W o o A A o ]
~§70 Wl A A AT SIS A SIS A A SIS SIS SIS SIS IS SIS SIS



A  Prehled parametrit méficich cykl

Plohy

PaéTJnE)(;try P :Eg‘r}: o abs.cisa_(_MA=1)/ ordiné'\;;)i(_nl\é;IAoi)Zl)/aplikéta_(_MA:S)
S
£ 07020020
. (pokud je _VMS=0: 150F:1:(r)nn;:1?: z:neig/xrﬁ;ﬂossgo mm/min (je-li_FA>1))



A

A

Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

CYCLE 974 Méreni obrobku
CYCLE 994
Parametry | Typ [Srovna- Mozné méfici osy
GUD5 telné abscisa ( MA=1)/ ordinata ( MA=2) / aplikata ( MA=3)
rf]aert":y v pfipadé G17:  X=1 Y=2 Z=3
gaoc |V pfipadé G18: Z=1 X=2 Y=3
v pfipadé G19: Y=1 Z=2 X=3
Méreni s autom. korekci Méreni s automatickou korekci nastroje
posunuti poéatku
CYCLE974 CYCLE974 CYCLE994
Mé&feni v jednom bodé |Méfeniv 1| V 1 bodé s obratem 2 body na prdméru
bodé
INTEGER| R12 [ [ -
_CALNUM PSS IS, /ﬁﬁﬁfﬁﬁﬁﬁﬁ&ﬁﬁﬁﬁﬁ/ y
REAL R13
_CORA SIS SIS A A D, f?’f?’f?’f?’f?’f?ﬁff?’f?’f?’f?’f?ﬂ{
REAL R20
_CPA G0 T YA A
REAL R21
_CPO A S S S A A o o o A o o o o o o o o o o o o o o o o
_EVNUM  |INTEGER [  R11 Cislo paméti empirickych hodnot
>=0
Cislo datového pole GUD5:_EV[_EVNUM-1]
7 Cislo paméti stfednich hodnot
Cislo datového pole GUD5:_MV[_EVNUM-1]
plati, jen kdyz je GUD6:_CHBIT[4]=1
FA REAL R28 Méfici draha v mm
0
REAL R19 [ [ -
D *’W 7 m!/?f?f?/?f?fﬁﬁ??/?f?f?/?f g
REAL R26
_INCA A A S N S A R S A A A A
INTEGER | R29 p P S o
K 0 ////////////A Véahovy faktor k pro vypocet stfedni hodnoty
KNUM INTEGER | R10 [pez /s automatickou korekci bez / s automatickou korekci parametr(i nastroje (D-Cislo)
>=0 paméti posunuti pocatku 0 bez korekce néstroje
0 bez korekce
1..99 Normalni struktura D-¢isel Prosté struktura D-¢isel
automaticka korekce v posu- (7654321 987654321
nuti pocatku G54...G57 111 |_l]_D-g&islo 111 |l |_D-gislo
G505...G599 I 0/1 [ 101
1000 |11 korekce délky v |11 korekce délky v
automaticka korekce zakladni- | 1 1 | meéfici ose nebo Il meéfici ose nebo
ho framu G500 | 11 sefiz., pfip. souctové | 11 seFiZO\_/aci, prip. souctové
| 11 korekce | 11 korekci
[ (od SW 6.3 m&F. cyklt) || | | (od SW 6.3 mé&F. cykld)
1011---1_026 | 1] 2 Korekce radiusu nebo | 1] 2 Korekce radiusu nebo
automaticka korekce posunuti | | | | sefiz., pfip. soutové || | | sefizovaci, pFip. souctové
pocatku v 1. az 16. kanalovém || | | korekce |11 korekci
zakladnim framu | 1] (od SW 6.3 méf. cykld) |11 (od SW 6.3 méf. cyklu)
1051...1066 |11 0 Normalni korekce | | |____ 0 Normalni korekce
automatickéa korekce posunuti | | | 1 Invertovana korekce | ] 1 Invertovana korekce
pocatku v 1. aZ 16. globalnim || | 0 Korekce odpovidajici [ 0 Korekce odpovidajici
zéakladnim framu | 4. mistu | 6. mistu
2000 | 1 Korekce L1 | 1 Korekce L1
automaticka korekce posunuti | 2 Koeles Lz | 2piorekeell’?
pocatku v systémovém framu l L l LGl
9999 | 4 Korekce radiusu | 4 Korekce radiusu
4 0 Korekce v délce /
automaticka korekce v posu- | © Kf:jr_ekce videlcel/ l il Y
P’ =2 - radius
nuti poatku aktivniho framu (0d SW 63 1 Korlgk:e vsefizovaci /| (04 SW 6.3 1 Korekce v sefizovaci /
G54...G57,G505...G599, prip. St TS larala méficich soudtové korekci
pii aktivnim G500 v poslednim | cyki) 2korekce v délce, prip. | CYKIO) 2 Kor_ekce v delce, piip.
aktivnim kanalovém zéakladnim rédiusu podle _TENV RIS Fetlle TENY
framu 3Korekce v sefiz., pFip. 3 k(v),rekce \Cser,lzovau/_
souttové korekci prip. souctové korekci
podie _TENV podle _TENV
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
A-484 SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04



PFilohy -
A  Prehled parametrit méficich cykl A

CYCLE 974 Méreni obrobku
CYCLE 994
Parametry | Typ [Srovna- Mozné méfici osy
GUD5 telné abscisa ( MA=1)/ ordinata ( MA=2) / aplikata ( MA=3)
rf]aert":y v pfipadé G17:  X=1 Y=2 Z=3
gaoc |V pfipadé G18: Z=1 X=2 Y=3
v pfipadé G19: Y=1 Z=2 X=3
Méreni s automatickou Méreni s automatickou korekci nastroje
korekci posunuti
poéatku
CYCLE974 CYCLE974 CYCLE994
MérFeni v jednom bodé Méreni V 1 bodé s obratem 2 body na priméru
v 1 bodé
_MA IWNTESER | Fe0 Méfici osa 1...3
S il Wil 7777777777772 774472 77747 777//474.77/4 777774777
_ Varianta méfeni
’ 100 0 1000 1
| :
_NMSP WTESER| R2T Podet méfeni na tomtéZ misté
_PRNUM |INTEGER [ R22 Cislo obrobkové méfici sondy
7 (Cislo datového pole pfifazeného obrobkové méfici sondé
GUD6:_WP[_PRNUM-1])
N s
RF HASAAIAAIAAIAAIIIIINAI SIS SIS I A SIS SIS IIAY
SETVAL | REsL | =2 Pozadovana hodnota Pozadovana hodnota (podie Wkresu)
S i,
—STAL 0..360 W //// Pogate&ni thel /////////
stupnid
_SZA RE’;L RO | W" /7’ W Chranena zéna v abscise
_SZO REAL | RI8 V / / Chrénéné z6na v ordina-
_TDIF RERT V///////////A Kontrola rozdllu rozméru
_TNAME  [STRING[] V Nazev nastroje (alternativa k *_TNUM", kdyz je aktivni sprava
_TENV STRING[] V Nazev nastrojového prostfedi pro automatickou korekci
/////////A parametr(i nastroje (od verze 6.3 SW meéficich cykla)
_TNUM 'NT>E=‘ZER R9 /y/ /// Cislo nastroje pro automatickou korekci parametr(i nastroje
_TMV REAL R34 / Oblast korekce s vypoctem stfedni hodnoty
*° /////////// plati, jen kdy? je GUD6:_CHBIT[4]=1
_TUL REAL [ R40 W/////////} Horni toleranéni mez (podle vykresu)
_TLL REAL [ R4l ’///////////Z Dolni toleranéni mez (podle vykresu)
_TSA REE R Bezpecnostni oblast
_TZL REAL | a3 W Oblast korekce nuly
_VMS REAL R25 Proménna méfici rychlost
e (pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 A-485



A Plohy
A

10.04
Prehled parametri méricich cyklua A

CYCLE 976 |Mé|"en|' obrobku
Parametry| Typ [Srovna- Mozné meéfici osy
GUD5 telné abscisa ( MA=1)/ ordinata ( MA=2) / aplikata ( MA=3)
f;aert": v pfipadé G17:  X=1 Y=2 Z=3
8405 v pfipadé G18: Z=1 X=2 Y=3
v pfipadé G19: Y=1 zZ=2 X=3
Kalibrace obrobkové mérici sondy
Dira se znamym stfedem Dira s neznamym stfedem Plocha
_CALNUM W) % b A A A A
_CORA O?SE’QQES R13 Korekéni thlovéa poloha (aktivni pouze s jednosmérnou sondou)
RN 777 L
Cuow UAAIAI SIS SIS I IS IS IS SIS IS o
_ REL R Mé¥ici draha v mm
e
el WWW
IWTESER | Fe0 M&fici osa
_MD WTESER| Rt Smér méfeni (0 = kladny / 1 = z&porny)
_MVAR INTEGER [ R23 Varianta méfeni
7 XXxx01 | XXxx08 x0000
Kalibrace v roviné Kalibrace na plose
654321 _MVAR=0
1] 1] ]_ 1Kalibracev dife se znamym stfedem Kalibrace na plose
[ 8 Kalibrace v dife s neznamym stfedem _MVAR=10000
T Kalibrace na plose
Irrri__ o s vypoctem délky sondy je
[ pfipustna, jen kdyz je nasta-
I'||]____ O Bezzapogitavani kulicky sondy veno _MA=3!
(. 1 Se zapoctenim kulicky sondy (pfi méfeni v roviné)
Fl
1] 0 4 sméry os
I 1 1 1 smér osy (zadejte méfici osu a smér osy)
I 1 2 2 sméry os (zadejte méfici osu)
[
Il 0 Bez vypoctu polohy
I 1 S vypocétem polohy
|
| 0 Kalibrace rovnobézné s osou (v roving)
1 Kalibrace pod libovolnym thlem (v roving)
_NMSP WTESER| R Podet méfeni na tomtéZ misté
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
A-486 SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04



Prilohy
Prehled parametrtt méficich cykla

A

Paét”;‘;”y b S:r)za'\:”{}a- o abs.cisa _(_MA='\Z/IL;)/2 ni:ﬂ?:?{ao(i)l:ﬂ:z)(;i/s Z:)Ici)lr((:t:i(t_aMA:S)
Dira se znamym stfedem a”|brli;(|':reac;br:ztz):2r\rl1e;'/rr: iiifceidS:r:dy Plocha

T3 2|_l| 2-mistné C&islo

I

. 1 Je’dnosnjérr]é so;;ja

(Cislo datového F.)ole pFiFazeného( o_brc,)bkoy)é_ T)éﬁci sondé

S i "//////,’//Z’/////,:’;W A
TSETVIE | R f?f/’ff/’ff/’x"f/’x"f/’x"f/’x"f/’ff/ff/ff/ff/ff/ff/ff/ff y
_STAL | FeRL | R Pocatecn’ dhel L
S7A N | B A S A A A A A
_SZ0 O A A A o
IO O | A )
WV O O A A o A A A A
JINAME TN b A A A A
JINOML IR G A A
UL | A
S Nl Wil 77777/ 77 /774772 7 /W ASASIAS IS SIS,
- EN (pokud je _VMS=0: 150Fr>rr1cr)nn/]:1ri]: z:neig/xrﬁ;ﬂossgo mm/min (je-li_FA>1))

AG 2004 Vs$echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici
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A

A

Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

CYCLE 977 Méreni obrobku
Parametry| Typ |Srovna- Mozné meéfici osy
GUD5 ;e;:: abscisa (_ MA=1)/ ordinata ( MA=2)
metry |V PF ipadé G17: X=1 Y=2
840C |v pfipadé G18: Z=1 X=2
v pfipadé G19: Y=1 zZ=2
Méreni s automatickou korekci nastroje Méreni s automatickou
korekci posunuti po€atku
Dira Hridel Drazka Zebro Dira | Hridel |Drazka|Zebro
INTEGER|[ R12 | " J [ I "
_CALNUM N o o N o A A A A .
_CORA REAL | R13 Korekéni thlovéa poloha (aktivni pouze s jednosmérnou sondou)
0..359.5
REAL R20 P [~ - i o
CPA 77, ﬁﬂ%%ﬂﬁjﬂﬁﬁf% %f’f% /i?’
REAL R21
_CPO A SA LS LA SA SIS SIS SIS A LSS ALY
_EVNUM |INTEGER( R11 Cislo paméti empirickych hodnot /
>0 &islo datového pole GUD5:_EV[ EVNUM-1] /
Cislo paméti stfednich hodnot
gislo datového pole GUDS:_MV[_EVNUM-1] / / /
plati, jen kdy? je GUD6:_CHBIT[4]=1 S A
_FA REL | R Mé&fici draha v mm
_ID REAL R19 PFisuv v aplikaté
_INCA REAL | Re6 / / / / V/ V ?// V
0...360
stuph A A A A
S sl ///// y / v ,/// '7 L7
>=0 o / "'/ o’ /;/, o’y "
_KNUM INTEGER | R10 [hez /s automatickou korekci parametrl nastroje (D-¢islo) bez / s automatickou korekci
>=0 0 bez korekce néstroje paméti posunuti pocatku
Normalni struktura D-Gisel Prosta struktura D-Gisel 0 bez korekce
7654321 987654321 1..99
|11 I_Ll_D-Eislo” 1111l |_ D-islo” automaticka korekce v posunuti
IR0t [FIF 02 pocétku G54...G57 G505...G599
|11 korekce délky v |11 korekce délky v 1000
[ 11 méfici ose nebo [ 11 meéfici ose nebo L . p
1 sefizov., piip. souctové || | | sefizov., pHip. soudtové |2utomaticka korekce zakladniho
]| korekce ]| korekce framu G500
L] (od SW 6.3 m&f. cykla) || | | (od SW 6.3 m&f. cykla) [1011...1026
|11 2 Korekce radiusu nebo |11 2 Korekce radiusu nebo |automaticka korekce posunuti
[ 11 sefizov., pfip. souctové || | | sefizov., pfip. souCtové [pogatku v 1. az 16. kanalovém
| 11 korekce N ) | 11 korekce N ) zéakladnim framu
| 11 (od SW (?.3 meér. cykla) || | | (od SW (?.S,mer. cyklt) 1051...1066
| ] |____ O Normalni korekce |1l 0 Norméalni korekce L, ;
| ] 1 Invertovana korekce | ] 1 Invertovana korekce autvo'matlcka k?rekce po%un’utl
| | 0 Korekce podle- | | 0 Korekce odpovidajici |PoCatku v 1. az 16. globalnim
| 4. mista | 6. mistu z&kladnim framu
| 1 Korekce L1 | 1 Korekce L1 2000
| 2 Korekee L2 | 2 Korekee L2 automaticka korekce posunuti
| 3 Korekee L3 | 3 Korekce L3 po&atku v systémovém framu
| 4 Korekce radiusu | 4 Korekce radiusu 9999
| 0 Korekce v délce | 0 Korekce v déice / L ;
(0dSW 63  pHp. rédiusu e automaticka korekce v posunuti
maéficich 1 Korekce v sefizovaci/ | (od SW 6.3 1 Korekce v pocatku aktivniho framu
cykld) soudtové korekci sefizovaci / G54...G57,G505...G599, prip. pfi
2 korekce v délce, prip. méficich souctové korekci aktivnim G500 v poslednim aktiv-
radiusu podle _TENV cyklu) 2 korekce v délce, pfip.  |nim kanalovém zakladnim framu
3 Korekce v sefiz., prip. rédiusu podle _TENV
souctové korekci 3 Korekcee v sefiz., pfip.
podle _TENV souctové korekci
1) pokud je MD 18105£9 jednomist- podle _TENV
né, 2) Je-li MD 18105 >999, plati
>9<1000, tfimistné D-&islo také pro normalni strukturu
D-¢isel.
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
A-488
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Prilohy
Prehled parametrtt méficich cykla

A

CYCLE 977 Méreni obrobku
Parametry| Typ |[Srovna- Mozné méfici osy
GUD5 “;'::: abscisa (_ MA=1)/ ordinata ( MA=2)
,‘;etry v pfipadé G17: X=1 Y=2
840C |v pfipadé G18: Z=1 X=2
v pfipadé G19: Y=1 zZ=2
Méreni s automatickou korekci nastroje Méreni s automatickou korekci po-
sunuti poéatku
Dira Hfidel Drézka | Zebro Dira Hfidel | Drazka | Zebro
_MA INTESER | Fe0 ////,.-'"'///// M&fici osa 1...2 V//’{V///A Méfici osa 1...2
LI Wl 777 A/ /A A AL I IS AL 1AL /A7
_MVAR INTEGER | R23 Varianta méfeni
> 1xxx: Méfeni s objizdénim, pfip. zohledriovanim chranéné zény
1 2 | 3 | 4 | 100 | 102 | 103 | 104
NMSP [INTEBER] 27 Podet méfeni na tomtéZ misté
_PRNUM 'NTESER R22 Typ méfici sondy / islo obrobkové méfici sondy
321
| L] 2-mistné ¢&islo
I
| 1  Jednosmérna sonda
0  Vicesmérna sonda
(Cislo datového pole pfifazeného obrobkové méfici sondé
GUD6:_WP[_PRNUM(2-mistné)-1])
RA O O B o A M A A A A I A )
_RF "N | N N N A
_SETVAL | REAL | 2% Pozadovana hodnota (podie vykresu) Pozadovana hodnota
_SETVIg] | "R AALLSSIAIIIG VA A A LG 9SG A2 1A AP AN,
[ 0000000007007 20
_SZA REAL R19 Chranéna zo6na v abscise (jen kdyz je _ MVAR=1xxx)
_SZ0 REAL R18 Chranéna zona v ordinaté (jen kdyz je _ MVAR=1xxx)
_:'\D/lt :Egt :Z Kontrola rozdilu rozméru ,/7// W /:m;// A
_TNAME STF;EG[] Oblast korekC(Ie\l s vypOCftetm .strednl hodnoty [ ///m ;://A{ // /
_ azev nastroje
(alternativa k "_TNUM", kdyz je aktivni sprava / // / //
nastroja) A /A A
_TENV STRING[] Nazev nastrojového prostfedi pro automatickou V V V
korekci parametr(i nastroje (od verze 6.3 SW méfi-
cich cykla) A A A
_TNUM INTEGER | R9 | Cislo néstroje pro automatickou korekci parametru ,.-'"'/ V V
e nastroje // / A
_TUL REAL [ R40 Horni toleranéni mez (podle vykresu) /"/ f?//}&j%ﬁf//ﬁ
_TLL REAL [ R4l Dolni toleranéni mez (podle vykresu) ’:’:’:’:’:Wf’:’?#’w ;Wf{.«-";
_TSA REL | R Bezpecnostni oblast
TZL REAL R33 o
- o Oblast korekce nuly ///A’f///&///f‘f//ﬂ
_VMS REAL | R25 Proménnéa méfici rychlost
e (pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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A

A

Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

CYCLE 978 Méreni obrobku
Parametry | Typ [Srovna- Mozné meéfici osy
GUD5 p;f;”meet abscisa (_ MA=1)/ ordinata ( MA=2)
y |V PFipadé G17: X=1 Y=2
840C |v pfipadé G18: Z=1 X=2
v pfipadé G19: Y=1 zZ=2
Méreni s automatickou korekci nastroje Méreni s automatickou
korekci posunuti po€atku
INTEGER R12 [# I
_CALNUM S S AL S L LS LA A S LA S S LA S LSS A S S LA S S S S
_CORA REAL R13 Korekéni thlova poloha
0..359.5 e . .
aktivni pouze s jednosmérnou sondou
REAL R20  |# [
_CPA ﬂﬁﬁﬂﬁﬁﬁﬁﬁﬂﬂﬁﬂﬂfﬂ{ﬁﬁﬁﬁﬁﬁ
REAL R21
_CPO HASSSSSSSSSSSSSISSSSSSIS SIS SIS S SIS SIS SIS SIS,
_EVNUM INTEGER [ R11 Cislo paméti empirickych hodnot
>=0 , z
Cislo datového pole GUD5:_EV[_EVNUM-1]
Cislo paméti stfednich hodnot V
Cislo datového pole GUD5:_MV[_EVNUM-1]
plati, jen kdyz je GUD6:_CHBIT[4]=1 A
REAL R28 v 4~
_FA 0 MéFici draha v mm
INTEGER | R26
_INCA Ar A
INTEGER | R29 . , L S
K 0 Véahovy faktor k pro vypocet stfedni hodnoty WM
_KNUM INTEGER |  R10  |bez /s automatickou korekci parametrt nastroje (D-Cislo) bez / s automatickou
=0 o . " .
] 0 bez korekce nastroje korekci paméti posunuti
Normalni struktura D-¢isel Prosta struktura D-¢isel pocatku
0 bez korekce
7654321 9876543212 1..99
111 |I]_D-gislo” 1111l |_ D-islo” automaticka korekce v posunuti
[l on [l on podatku G54...G57 G505...G599
|11 kore_kce délky v |11 kore_kce délky v 1000
|1 m(?_ﬁci RES nebov ) Il m(?_ﬁci osewnebo __ |automaticka korekce zakladniho
| 11 sefiz., pfip. souctové | 11 sefizov., pfip. souétové framu G500
| 11 korekce | 11 korekce
[ (od SW 6.3 m&F. cyklt) || | | (od SW 6.3 mé&F. cykld)
|11 2 Korekce radiusu nebo || | | 2 Korekce radiusu nebo 1011'"1_0? korek ;
L1 sefiz., piip. soudtové || | | sefiz.i, prip. souctove |2utomaticka korekce posunuti
L1 larelas L1 bl poc¢atku v 1. az 16. kanalovém
L (od SW 6.3 m&F. cykla) | | | | (od SW 6.3 mé&t. cykli) [Zakladnim framu
1] 0 Normalni korekce 1] 0 Normalni korekce 1051...1066
|1 1 Invertovana korekce |1 1 Invertovana korekce  |automaticka korekce posunuti
|| 0 Korekce odpovidajici || | 0 Korekce odpovidajici |po¢atku v 1. az 16. globalnim
| 4. mistu | 6. mistu zakladnim framu
| 1 Korekce L1 | 1 Korekce L1 2000
| 2 Korekce L2 | 2 Korekce L2 automatickéa korekce posunuti
| 3 Korekee L3 | 3 Korekee L3 pogatku v systémovém framu
| 4 Korekce radiusu | 4 Korekce radiusu 9999
0 Ksrek?e_v delce 0 Ksrekt?e_v delce automaticka korekce v posunuti
(od SW 6.3  pfip. rédiusu (od SW 6.3  pfip. radiusu T T iy ——-
méficich 1 Korekce v sefizovaci / | méficich 1 Korekce v sefizovaci / 254 G57 G505... G599 i .
cykla) souctové korekci cykla) souctové korekci A STAEAET » Prip. pri
2 korekce v délce, pfip. 2 korekce v délce, pfip. akt!vn[m GSO,O v Poslefﬁlmm ;
rédiusu podle _TENV rédiusu podle _TENV aktivnim kanaloveém zakladnim
3 Korekce v sefiz., pFip. 3 Korekee v sefiz., prip. |framu
souctové korekci souctové korekci
podle _TENV podle _TENV
1) pokud je MD 18105£9 jednomistné, |2) Je-li MD 18105 >999, plati
>9<1000, tfimistné D-&islo také pro normalni strukturu
D-¢isel.
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
A-490 SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04



PFilohy -
A  Prehled parametrit méficich cykl A

CYCLE 978 Méreni obrobku
Parametry | Typ |[ Srovna- Mozné meéfici osy
GUD5 telné abscisa (_ MA=1)/ ordinata ( MA=2)
par?;,net_ v pfipadé G17: X=1 Y=2
840C |v pfipadé G18: Z=1 X=2
v pfipadé G19: Y=1 Z=2
Méreni s automatickou korekci nastroje | Méfeni s automatickou korekci posunuti
poéatku
CYCLE978 CYCLE978
MérFeni v jednom bodé MérFeni v jednom bodé
_MA INTESER] R0 Méfici osa 1..3
LN 77/ // /A A/ A/ A A/ A 119 11 A LA AL AL ALY
arianta méreni
= 0 100
1000” 1100”7
_NMSP INTEGER | R27 Pocet méfeni na tomtéz misté
_PRNUM 'NTESER R22 Typ méfici sondy / ¢islo obrobkové méfici sondy
321
| L] 2-mistné ¢islo
I
| 1 Jednosmérna méfici sonda
0 Vicesmérna meéfici sonda
(Cislo datového pole pfifazeného obrobkové méfici sondé
GUD6:_WP[_PRNUM(2-mistné)-1])
_SETVAL REAL R32 Pozadovana hodnota (podle vykresu) Pozadovana hodnota
_RA f?’/’/’//’/’//’///’///’///’///’/f/ ///’///’///’///’/”//’/”//’// /
R
= ///////////////////%///////////////////%
B Rl YIIIIIIN SIS IIY. W
B Rl B / W ;W YAITIIIIN NI
_TDIF REL R Kontrola rozdilu rozméru /// M
_TMV REAL R34 [ Oblast korekce s vypoétem stfedni hodnoty
> plati, jen kdy? je GUD6: CHBIT[4]=1 ///
_TNAME  |STRING[] Nazev nastroje
(alternativa k"_TNUM", kdyz je aktivni spra- /
_TENV STRING[] Nazev nastrojového prostfedi pro automa-
tickou korekci parametrii nastroje /
(od verze 6.3 SW méficich cykl) ///////A
_TNUM INTEGER|  R9 Cislo nastroje pro automatickou korekci
e parametrd nastroje /// W
_TUL REAL R40 Horni toleranéni mez (podle vykresu) //////////////////J
_TLL REAL R4l Dolni toleranéni mez (podle vykresu) fﬁ/’ff/}ff/}ff/}ff/}ff/}ff/",
_TSA REL ] R Bezpegnostni oblast
_TZL R)E’?)L R33 Oblast korekce nuly W ;"////////// 7
_VMS REAL R25 Proménna meéfici rychlost
e (pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))

1) Méfeni diference (nelze s jednosmérnou méfici sondou)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 A-491
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Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

CYCLE 979 Méreni obrobku
Parametry| Typ |[Srovna- Mozna méreni
GUD5 telné G17: Rovina X-Y
parame- .
try G18: Rovina Z-X
840C G19: Rovina Y-Z
Méreni s automatickou korekci nastroje Méreni s automatickou
korekci posunuti po€atku
Dira Hridel Drazka Zebro Dira | Hfidel | Drazka | Zebro
CALNUM |5 | R A A o A A o A A A R A
- & 77 A A A
_CORA REAL R13 Korekéni thlova poloha
0..359.5 L . .
aktivni pouze s jednosmérnou sondou
_CPA REAL R20 Stfed v abscise (vztazeno na pocatek soufadné soustavy obrobku)
_CPO REAL R21 Stfed v ordinaté (vztazeno na poc¢atek soufadné soustavy obrobku)
_EVNUM [ INTEGER | RI1 Cislo paméti empirickych hodnot y V y 7
>=0 v z
gislo datového pole GUDS5:_EV[ EVNUM-1] /
Cislo paméti strednich hodnot
&islo datového pole GUDS:_MV[_EVNUM-1] /
plati, jen kdy? je GUD6:_CHBIT[4]=1 A 7 A 77
_FA REQL R28 M&Fici draha v mm
_ID REAL R19 V V V PFisuv y ;/’ y Pﬁsu'v
/ / / v aplikaté / / v apli-
s 2 Ax’ ] s A/kate
INCA REAL | R26 Uhlovy krok W/ W Uhlovy krok /// /7
- hid fh /) Unlovy YA/
K INTEGER | R29 Vahovy faktor k pro vypoget stfedni hodnoty gy/;"’/ W,ﬂ"//’
0 VAL 1P IL NI,
_KNUM INTEGER | R10 |hez /s automatickou korekci parametr(i nastroje (D-Cislo) bez / s automatickou korekci
>=0 0 bez korekce néstroje paméti posunuti pocatku
Normalni struktura D-Gisel Prostéa struktura D-Gisel 0 bez korekce
7654321 9876543212 1..99
[ 1] |I_I_D-gislo” 11T 1L |_ D-gislo” automaticka korekce v posunuti
[111 0/1 111 01 pogétku G54...G57, G505...G599
|11 kovr?_kfze délky v |11 kovr?_kfze délky v 1000
Il méficiosenebo | | | méfici osenebo 4 ;romaticka korekce v zakladnim
| 11 sefiz., pfip. souctové | 11 sefiz., pfip. souctové framu G500
| 11 korekce | 11 korekce
L] (od SW 6.3 m&F. cyklt) | | | | (od SW 6.3 mé&F. cykld) 10t11...1_0i§ W i
| 1] 2 Korekce radiusu nebo || | | 2 Korekce radiusu nebo auvo'ma Ie.& ?re B po'sunl'J !
L1 sefiz., piip. soudtové | | | | sefiz., prip. souctové  |POCatku v 1. aZ 16. kanalovém
zakladnim framu
| 11 korekce | 11 korekce klad f
L] (od SW 6.3 m&F. cyklt) | | | | (od SW 6.3 méF. cykig) |1051...1066 )
|11 0 Normalni korekce |11 0 Normalni korekce automaticka korekce posunuti
| 1 Invertovana korekce | 1 Invertovana korekce  [pocéatku v 1. az 16. globalnim
|| 0 Korekce odpovidajici || | 0 Korekce odpovidajici |zakladnim framu
| 4. mistu | 6. mistu 2000
| 1 Korekce L1 [ 1 Korekce L1 automaticka korekce posunuti
| 2 Korekce L2 | 2 Korekee L2 pogétku v systémovém framu
| 3 Korekce L3 | 3 Korekce L3 9999
| 4 Korekce radiusu | 4 Korekce radiusu automaticka korekce v posunuti
| e 0 Ksrekt?z_v délce | e 0 Ksrekt?z_v délce pocatku v aktivnim framu
(0dSW 63 prip.radiusu | (0dSW 6.3 pfip.radiusu e, c57 G505, G599, prip. pii
meéficich 1 Korekce v sefizovaci / | méficich 1 Korekce v sefizovaci / Kiivnim G500 ledni kii
cykltr) sougtové korekci cykltr) sougtové korekci L IREEI Aol ) A
2 korekce v délce, piip. 2 korekce v délce, piip. MM kanalovém zakladnim framu
rédiusu podle _TENV rédiusu podle _TENV
3 Korekce v sefiz., prip. 3 Korekce v sefiz., prip.
souctové korekci souctové korekci
podle _TENV podle _TENV
1) pokud je MD 18105£9 jednomistné, |2) Je-li MD 18105 >999, plati
>9<1000, tfimistné D-&islo také pro normalni strukturu
D-¢isel.
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
A-492 SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04



PFilohy -
A  Prehled parametrit méficich cykl A

CYCLE 979 Méreni obrobku
Parametry| Typ |[Srovna- Mozna méreni
GUD5 e G17: Rovina X-Y
P try G18: Rovina Z-X
840C G19: Rovina Y-Z
Méreni s automatickou korekci nastroje Méreni s automatickou
korekci posunuti po€atku
Dira Hridel Dréazka Zebro Dira |Hridel ([Draz| Zebro
ka
MR N N A A
_MVAR 'NTESER R23 Varianta méfeni
1 | 2 | 3 | 4 | 101 | 102 |103| 104
_NMSP WTESER | R Podet méfeni na tomtéZ misté
_PRNUM 'NTESER R22 Pocet méficich bodu / typ méfici sondy / €islo obrobkové méfici sondy
4321
| | |l 2-mistné &islo
(I
| | 1  Jednosmérna sonda
| 0  Vicesmérna sonda
| 0 3 méfici body
1 4 méfici body
(Cislo datového pole pfifazeného obrobkové méfici sondé
GUD6:_WP[_PRNUM(2- mistné) -1]
RA " W Vs ;” /4/ o ,/Z/ A
_RF REAL | R31 [ Rychlost pro kruhovou inter- Rychlost pro V y/
polaci kruhovou inter- /
polaci //.-' A
_SETVAL | REAL | =2 Pozadovana hodnota (podle vykresu) Pozadovana hodnota
ST R - Wff/fo/ﬁf/Xf/ﬁ{/{{%’{(ﬁfAﬂHZ’IMMMA#
. oc¢ate¢ni the
_SZA O A
N Nl Wl 777/ /1 /1 AL A4 1/ 17
_ -0 Kontrola rozdilu rozméru f//ﬁ% /;M
_TMV REAL | R34 Oblast korekce s vypoétem stfedni hodnoty y V V y
> plati, jen kdyZ je GUD6:_CHBIT[4]=1 A // 4 A
_TNAME | STRING[] Nazev nastroje K A
(alternativa k "_TNUM?", kdyz je aktivni sprava nastroj) ///A///;Z//A
_TENV STRING[] Nazev nastrojového prostredi pro automatickou korekci pa- y V/ y ;"..-""/
rametrd nastroje (od verze 6.3 SW méficich cykld) A % ;,p; A
_TNUM INTEGER [ R9 Cislo nastroje " V " V
e pro automatickou korekci nastroje /A / /A A
_TUL REAL R40 Horni toleran¢ni mez (podle vykresu) f%/y ::"{,.-'f/,.-'
_TLL REAL | R4l Dolni toleranéni mez (podle vykresu) f%%"ﬁm
_TSA REL LT Bezpecnostni oblast
_TZL R Oblast korekce nuly V//A#‘" /,;::-‘" IV/ 7
_VMS REAL R25 Proménnéa méfici rychlost
e (pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 A-493
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Prilohy
Prehled parametrtt méficich cykla

CYCLE982 Méreni soustruznickych, vrtacich a frézovacich nastrojii na soustruzich
Parametry | Typ |[Srovna- Mozné meéfici osy
GUD5 telné abscisa (_ MA=1)/ ordinata ( MA=2)
part?;ne' v pfipadé G17:  X=1 Y=2
saoc |V pfipadé G18: Z=1 X=2
v pfipadé G19: Y=1 Z=2
Kalibrace nastrojové méfici Méreni nastroje Automatické méreni
sondy nastroje
vztazeno na vztazeno na vztazeno na vztazeno na | vztazeno ke | vztazeno na
stroj obrobek stroj obrobek stroji obrobek
_CORA REAL [ RI3 ////// ///// Korekéni thel po obratu pfi mé&feni frézy
0...359.5
CPA | ™ /,’/77 o /W TSI AN A
I Rl Wl 777/ VA A 0 A A s A SN
_EVNUM  [INTEGER| R11 Cislo paméti empirickych hodnot
>0 /// ///// &islo datového pole
GUD5:_EV[_EVNUM-1]
_FA RE R Méfici draha v mm
L i Nl 7 ?f//f/ﬁf//f/ff/}’/ff/ff//f/ff/?&f’ff//f/ﬁf/ﬁf,
stupfid
K R Sl ////:;7// /V////g
KNUM_ W S A A A
_MA IWTESER| o0 Mé¥ici osa 1...2 /////////////
MDA S R S
_MVAR INTEGER | R23 Varianta méfeni
7 0 | 10 | xxxx01 Xxxx11 | XXXX02 | XXXX12
654321
| 11111 O Kalbrace
[ 1111 1 Méfeni soustruznickych (SL 1_8), frézovacich a vrtacich nastroju
[ 1111 Méfici osa v _MA
[ 1111 2 Automatické méfeni v abscise a v ordinaté
| 11 1l__ O vztazeno na soufadny systém stroje
| 111 1 vztazeno na souf. systém obrobku (od 6.3 SW méficich cykld)
[
| 111 jen pro frézy (také p¥i autom. méfeni), nastavovany parametr SD42950=2!
| | |1___ 0 Meé&fenibez obratu
| |1 1 Meéfeni s obratem
|11 0 Mérfeni: jen korekce délky, pokud 1. misto = 1
| ] 1 Meéfeni: jen korekce radiusu, pokud 1. misto = 1
| ] 2 Meéfeni: korekce délky a radiusu, pokud 1. misto = 1
| ] 3 Automatické méreni: korekce délky a radiusu, pokud 1. misto = 2
| ] Objizdéni méfici kostky na druhou stranu naproti po¢ate¢ni pozice
| ] 4 Automatické méreni: korekce délky a radiusu, pokud 1. misto = 2
| ] Smér méfeni proti sméru najizdéni.
| ] 0 Axiélni poloha frézy/vrtaku
| (radius v ordinaté, v pfipadé G18: osa X)
| 1 Radialni poloha frézy/vrtaku
| (radius v abscise, v pfipadé G18: osa Z)
| 0 Méfeni nebo kalibrace
1 Inkrementélni méfeni nebo kalibrace (od SW 6.2 méficich cykl()
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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A

Prilohy
Prehled parametrtt méficich cykla

CYCLE982

Méreni soustruznickych, vrtacich a frézovacich nastrojii na soustruzich

fch cykl)

méficich cykla)

Parametry | Typ |Srovna Mozné meéfici osy
GUD5 ;‘j;':nee abscisa (_ MA=1)/ ordinata ( MA=2)
ry |V piipadé G17:  X=1 Y=2
840C |v pfipadé G18: Z=1 X=2
v pfipadé G19: Y=1 z=2
Kalibrace nastrojové méfici Méreni nastroje Automatické méreni
sondy nastroje
vztazeno na vztazeno na vztazeno na vztazeno na vztazeno na vztazeno na
stroj obrobek stroj obrobek stroj obrobek
_NMSP ” Podet méfeni na tomtéZ misté
_PRNUM | INTEGER | R22 Cislo nastrojové méfici sondy
Cislo datového pole pfifazeného nastrojové méfici sondé
GUDG6:
_TP[_PRNUM-1,i]| _TPW[_PRNUM- |_TP[_PRNUM-1,i]| _TPW[_PRNUM- |_TP[_PRNUM-1,i]| _TPW[_PRNUM-
1,i] (od verze 6.3 1,i] (od verze 6.3 1,i] (od verze 6.3
SW SW SW

méficich cykla)

T 0
T 0000
SETVAL il 777707007970479.104794059440994:979999.1949974
e WWWW LI/ 707777747
_SZA A A A A
520 G170, IATI/0595/9974:19455495.14749954
_TDIF W Y Kontrola rozdilu rozméru

™ LII1I11970009 74

TNAME | STRING

11179797970
A/ 77

—TNON 77997/ U A,
T Wl 7777777707704 7/7/7077/7 0747070477777/
S W /A /AL A/,
- (pokud je _VMS=0: 150Prrr1(r)nn/]riri]: ?J:I?F_I(I:Ar):/i;]k;s(;o mm/min (je-li _FA>1))



A Plohy
A

10.04
Prehled parametri méricich cyklua A

CYCLE997 Méreni obrobku
Parametry| Typ |[Srovna- Mozna méreni
GUD5 telné G17: Rovina X-Y
parame- i
try G18: Rovina Z-X
840C G19: Rovina Y-Z
Méreni s automatickou korekci posunuti poéatku
1 koule 3 koule
_FA REL | Mé¥ici draha v mm
INCA REAL R26 Uhlovy krok (jen v pfipadé _MVAR=xx1109 — mé&feni pod Uhlem
_ vy prip _ p
_KNUM INTEGER | R10 bez / s automatickou korekci paméti posunuti pocatku
>=0
0 bez korekce
1..99 automatické korekce posunuti pocatku 1..99 automatické korekce posunuti pocatku
G54...G57 G54...G57
G505...G599 G505...G599
1000 automaticka korekce v zakladnim framu 1000 automaticka korekce v zakladnim framu
G500 G500
1011...1026  autom. korekce posunuti po¢atku v [1011...1026  autom. korekce posunuti poCatku v
1. az 16. kanalovém zakl. framu 1. az 16. kanalovém zakl. framu
1051...1066  automaticka korekce posunuti 2000 automaticka korekce posunuti
pocéatku v 1. az 16. globalnim pocéatku v systémovém framu
zékladnim framu 9999 automaticka korekce posunuti
2000 automaticka korekce posunuti pocatku v aktivnim framu
pocéatku v systémovém framu G54...G57, G505...G599
9999 autom. korekce posunuti po€. v aktivnim pfip. pfi aktivnim G500 v poslednim
framu G54...G57, G505 ...G599 aktivnim kanalovém
pFip. pfi aktivnim G500 v poslednim zakladnim framu
aktivnim kanalovém zakladnim framu
_MVAR INTEGER | R23 Varianta méfeni
>0
XOXXXX | XIXXXX
7654321
NN 109 MéFeni koule a zjiStovani posunuti poCatku bez opakovani méreni
|11 119 MéFeni koule a zjisStovani posunuti pocatku s opakovanim méreni
| ] 1] 0 MéFeni rovnobézné s osami (osy WCS)
1 MéFeni pod Uhlem (najizdéni na pomocné polohy po kruhové draze)
| ] 0 MéFeni 1 koule
| 1 MérFeni 3 kouli
] 01 3 meéfici body pfi ur€ovani kruhu, jen pfi méfeni pod thlem
| 11 4 méfici body pfi ur¢ovani kruhu, jen pfi méfeni pod Uhleml
| 0 Bez vypoctu praméru (pramér koule je znamy)
1 S vypoctem prdméru
_NMSP INTEGER | R27 Pocet méfeni na tomtéz misté
>0
_PRNUM | INTEGER|  R22 Cislo obrobkové méfici sondy (jen u vicesmérové sondy)
>0 Hodnoty: 1 az maximéalné 99
(Cislo datového pole pfifazeného obrobkové méfici sondé
GUD6:_WP[_PRNUM-1]
_RF REAL R31 Rychlost pro pomocny pohyb po kruhové draze (G2 nebo G3)
(jen v pfipadé _MVAR=xx1109 — méfeni pod uhlem
_STA1 REAL R26 Pocéatecni thel (jen v pfipadé _MVAR=xx1109 — méfeni pod uhlem
_TNVL REAL y Mezni hodnota pro zkresleni trojuhelniku
(jen kdyz je _MVAR=x1x109, méfeni 3 kouli
A a korekci posunuti pocatku)
_SETVI[g] REAL Pozadovana hodnota stfedu koule
_TSA REL L Bezpecnostni oblast
_VMS REAL R25 Proménna meéfici rychlost
>=0 . . . . . . .
(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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PFilohy -
A  Prehled parametrit méficich cykl A

CYCLE 998 Méreni obrobku
Parametry | Typ [ Srovna- Mozné meéfici osy
GUD5 telné abscisa ( MA=1)/ ordinata ( MA=2) / aplikata ( MA=3)
PtV pripade G17:  x=1 y=2 7=3
840C |v pfipadé G18: Z=1 X=2 Y=3
v pfipadé G19: Y=1 Z=2 X=3
Méreni s automatickou korekci posunuti poéatku
1 ahly | 2 Uhly
_CAUNUM |WESER| 2 o o o o o o o o o o o o
_CORA O?SE’?;S R13 Korekéni thlovéa poloha (aktivni pouze s jednosmérnou sondou)
_CPA f:'/'/;’;"/;’;"/;’;"/;’;"/;’;"/;’;"/;’;"/;’f/ﬂf/ﬂf/ﬂf/ﬂf/ﬂf/ﬂf y
OO e
_ - éfici draha v mm
ID REAL R19 Vzdalenost mezi méficimi body P1a P2 v Vzdalenost mezi méficimi body P1 a P2
> 0Se posuvu v abscise
_INCA IREAL | R26 W PoZadovana hodnota pro Ghel v ordinaté
INTEGER R29
KNUM 'NT>E=‘ZER R10 bez / s automatickou korekci paméti posunuti pocatku
0 bez korekce
1...99 automaticka korekce posunuti pocatku
G54...G57
G505...G599
1000 automatické korekce v zakladnim framu G500
1011...1026 autom. korekce posunuti po¢atku v 1. az 16. kanalovém zaklad. framu
2000 automatické korekce posunuti pocatku v systémovém framu
9999 automaticka korekce posunuti pocatku v aktivnim framu
G54...G57, G505...G599
prip. pfi aktivnim G500 v poslednim aktivnim kanalovém zakladnim
ramu
_MA INTEGER [ R30  |Osa posuvu/meéfici osa
B 102...301
| |__  Méfici osa
| Osa pomocného posuvu %
_MD INTEGER [ R3L  |jen kdyz je _ MVAR=1xx10x jen kdyz je _ MVAR=1xx10x
_MVAR INTEGER [ R23 Varianta méfeni
e 1xx10x polohovani mezi méficimi body rovnobézné s osami
105 106
TT05” SIS SSSIIILY,
_NMSP INTEGER [ R27 Pocet méfeni na tomtéz misté
1) Meéfeni diference (nelze s jednosmérnou méfici son-

dou)

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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A Plohy
A

10.04
Prehled parametri méricich cyklua A

CYCLE 998 Méreni obrobku
Parametry | Typ |[Srovna Mozné méfici osy
GUD5 pailr?]it— abscisa (_ MA=1)/ ordinata ( MA=2) / aplikata ( MA=3)
y |V PFipadé G17: X=1 Y=2 Z=3
840C |v pfipadé G18: Z=1 X=2 Y=3
v pfipadé G19: Y=1 zZ=2 X=3
Méreni s automatickou korekci posunuti poéatku
1 ahly | 2 Uhly
_PRNUM 'NTESER R22 Typ méfici sondy / ¢islo obrobkové méfici sondy
321
L 2-mistné ¢islo
I
| 1 Jednosmérna méfici sonda
0 Vicesmérna meéfici sonda
(Cislo datového pole pfifazeného obrobkové méfici sondé
GUD6:_WP[_PRNUM(2-mistné)-1])
_SETVAL REAL R32 Pozadovana hodnota v méficim bodé 1 Pozadovana hodnota v méficim bodé P1
v méfici ose” v aplikata®
_SETV[0]” REOAL [ Vzdalenost mezi méficimi body P1 a P3
- :RA;OE Cislo kru)k/m\)//é osyf ve kteréyse %
korekce uskutecnuje é
ST L V//////////////////////y{o/éﬁv/gé/ﬁd/ﬁg{{u/{fgé//’
- szﬁs Pozadovana hodnota uhlu K abscise
e e
_S70 | W
S "7//////////////////////////////////////////;'
e [l 00
MM ,7///////////////////////////////////////// Z
_TUL N
S f}WW/W//WW/W/ /
_TSA REL | R Bezpeénostni oblast pro the
SR ANl

(pokud je _VMS=0: 150 mm/min (je-li _FA=1); 300 mm/min (je-li _FA>1))

ﬂl)

Nikoli v pfipadé _ MVAR 1xx10x

A-498

O Siemens AG 2004 Vs$echna prava vyhrazena.
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Prilohy
A  Prehled parametrit méficich cykl

Vysledné parametry kalibrace

il e e
olodqo|o
6045 |b
GUD5 Datovy typ [Vyznam
_OVR[0] |REAL X
_OVR[1] [REAL A A
_OVR[2] |REAL VNN
_OVR[3]  |REAL A ]
OVR[4] |REAL Skut. hodnota Pramér kuliky méfici sondy L
OVR[5] |REAL diference Pramér kuligky méfici sondy A
OVR [6] REAL Stred diry abscisa Y
OVR[7] REAL Stred diry ordinata A A
_OVR [8] REAL Spinaci bod minus  smér Skut. hodnota abscisa
_OVR[9] REAL Spinaci bod minus  smér diference abscisa
_OVR[10] REAL Spinaci bod plus smér Skut. hodnota abscisa
_OVR[11] REAL Spinaci bod plus smér diference abscisa
_OVR[12] REAL Spinaci bod minus  smér Skut. hodnota ordinata
_OVR[13] REAL Spinaci bod minus  smér diference ordinata
_OVR[14] REAL Spinaci bod plus smér Skut. hodnota ordinata
_OVR[15] REAL Spinaci bod plus smér diference ordinata
_OVR[16] REAL Spinaci bod minus  smér Skut. hodnota aplikata s ,-"';/}
_OVR[17] REAL Spinaci bod minus  smér diference aplikata "F‘I,..-"/"""Ii
_OVR[18] REAL Spinaci bod plus smér Skut. hodnota aplikata -"';-'?"'r J,.-"
_OVR[19] REAL Spinaci bod plus smér diference aplikata :-""J,/J,.-
_OVR [20] REAL Polohovéa odchylka abscisa ,.-2;.-’/
OVR[21] |REAL Polohova odchylka ordinata N
_OVR[22] |REAL A
_OVR[23] |[REAL N
 OVR[24] |REAL Uhel, pod kterym byl spinaci bod zji§tén e
_OVR[25] |[REAL VA
_OVR[26] [REAL A A
_OVR[27] REAL Oblast korekce nuly
_OVR[28] REAL Bezpecénostni oblast
_OVR[29] [REAL YA
_ovi[0] INT A A
_oVi[1] INT A A ]
_OVI[2] INT Cislo méficiho cyklu
OVI[3] INT Varianta méfeni /‘,..-"':-/j
ovi[4] INT o A
_OVI[5] INT Cislo mé&fici sondy
_oVI[6] INT A A
- OVI[7] INT (AN
_OVI[8] INT AP AN
_OVI[9] INT Cislo alarmu
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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A

Plohy
A

Prehled parametrtt méficich cykla

Vysledné parametry méreni (soustruhy)

GUD5 Datovy typ [Vyznam CYCLE974 CYCLE994 CYCLE972
L e
_OVR [2] REAL Po%ad. hodnota ord.inf’élta Ol'd.inf’glta o ]
_OVR[3] REAL Pozad. hodnota aBI_Ik,ata s Baplvlkat'a. ff{/f"?{/f{/ﬁé’
:OVR {5} REAL SEEt: :ngZtZ M:tr)lscisa abscfis«‘;j ///A
_OVR [6] REAL Skut. hodnota ord.inéta ord.inéta o o
“OVR[7] _ |REAL Skut. hodnota aplikata aplikata SIS
OVR[g] REAL Tolerance Horni mez ¥ Mé&Fici osa Priimér/radius F, ;’/f’,ﬁ'/f’;’/ .
Sh i T oda
_OVR 9] REAL diference ?/ff/ff/f J@ff/ff/ff/fﬁ D?Ika L1
_OVRI[10] |[REAL S.kut. hodnota &’/ff/ff/}?’ ff/ff/ff/f ] D?Ika L2
_OVRI[11] [REAL diference _ K, /jf/jf/f J{//'//f/f/j/f/j/? Délka L2
vl |rea Tolerance Dolni mez f M&fici osa 7 Pramér/radius fé{{{{{;{{ff
Skut. hodnota //////// W ’dC.YC.LE982 -
OVR[13 REAL iference Radls Jen v okl
o o 77777/
_OVRTL4] |REAL A S A ARSI A S S A A A S
e *”’J{{r‘;’f’? 7
:OVR [17] REAL diference abscisa abscisa W
_OVR[18] |REAL d?ference ord.inf’élta Ol'd.inf’glta S LSS,
“OVRI19] |REAL diference aplikata aplikata (]
“OVR[20] |REAL Hodnota korekce L
_OVR[21] |REAL VA SIS LS DL SIS LSS IS ASA SIS SIS
“OVR[22] |REAL A R o o o AV o o
OVR[23] |REAL A A A o v,
_OVR[24] _|REAL A RS A S ot A Y A o
_OVR[25] |REAL VA LA L AL LG LA AL LSS A AL A SIS LA A A A
OvF Eﬂ G I o A ASA S A LSS NS LSS S AL IS SIS SIS S A A
:OVR [28] REAL Bezpecénostni oblast
_OVR[29] |[REAL Ptipustna diference rozméru®
_OVR[30] REAL Empiricka hodnota
_85:?0[]31] :T\II?I'AL ?—Féeizlr;i/:i(;ldonsz)asl;nuti pocéatku m
:OVIH INT I A o o o KT A A A o A o o o o o o A
_OvVI[2 INT islo méficiho cyklu
_OVIg] |INT Varianta méren A A A AL ANS A A A A A SIS SIS A,
R R—
—ovi] INT Eislo pamati stredni hodnoty” ]
_OVvI[7] INT C. paméti empirické hodnoty r?";"/',f';"/}?'}?
_0VvI[8] INT Cislo nastroje
_0VvI[9] INT Cislo alarmu
OVl [INT Stav korek&nt Glohy? o o et ot ottt o ettt o

“OVI[1Z]

INT

Interni &islo chyby

A SIS SIS A SIS A SIS e

1) Jenv pfipadé automatické korekce nastroje;
2) Jenv pripadé automatické korekce posunuti pocatku

A-500
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A

Prehled parametrtt méficich cykla

Plohy

Vysledné parametry maent (16z0vaci a obrab&ci strediska)

GUDS \I?;ttc;/p V§znam | CYCLE961 cnvci_E997 . CYCLE9982 o

_OVR[0] |REAL PoiadovanéhodnotaW Pvrulﬂ:;;gile Uhel Uhel viigi abscise

_OVR[1] |REAL |Pozadovana hodnotaW S;’g;ii’;"le igﬁl‘iu /7/// Uhel v

_OVR[2] |REAL |Pozadovana hodnota [ //////// }Eéﬁ% 21: Egzlje : /// /////////

_OVR[3] |REAL |Pozadovana hodnota W - F:”fétet 1l_(k0|ule ////A//////////'

_OVR[4] |REAL |Skut. hodnota Wwes) “‘l’.“lfgulc;“e Uhel Uhel v

_OVR[5] |REAL |Skut. hodnota Rohay y(\t/)ng) absc S;’E;ii’:’figﬁl‘iu W Uhel v

_OVRI[6] |REAL |skut. hodnota ;ho"y:/\‘l"é;)mdi”é‘té Sss::jfli%'t‘:lefgi? W W

_OVR[7] |REAL |Skut. hodnota ey stredu

_OWR Esj REAL |diference % F:klr;k lklk le . %%///

_OVR[9] |REAL |diference ///////// Sa fadni al stre iu’

_OVR|[10] |REAL |[diference ////////// St; dt 1E I?eu ’

_OVR[11] |REAL |diference W . F;ki;érlklciltfu’ 4 ,-"j: é

_OVR[13] [REAL |Skut. hodnota ouradnice stredy

_OWR E14j REAL |Skut. hodnota %% :%’ dt:éel;s(::elld) %%

7 g gcr)u d:icés(t)n‘t:ed

_OVR[15] [REAL |Skut. hodnota W aplikéta 2, koule? ////// /////////

_OVR[16] [REAL |diference W szk IT )I /7U/h/l/ Unel v

_OVR[17] |REAL |diference A Sb radni 2 > ‘Td‘j Uhel v

_OVR[18] |REAL |diference V///////// Sou i dt > oo eldu) /// W

_OVR[19] [REAL |diference W Splk? > o eld) /// // W

_OVR[20] |REAL |SKUt hodnota (MCS) Ps.mk T b ///// ////////
Hodnota korekce f{f{{{fffﬁ f{{{i{iﬁ:{fﬂ Uhel  LAr /]

_OVR[21] [REAL [SKUthodnota (MCS) abscisa 3. koule? /// ////////
See a4
Skut. hodnota s koo

T e f{}g{x}éffﬁ // Gt

_OVR [23] |REAL |SKut- hodnota 7/////// a(;tlji:f:é\t:ll;.elfoijeleg /// / ///////..-
Fodnota korekce AT 777777777777 Onel vic! apiikats

ﬂ 1) Pouze v pfipadé variant méfeni _MVAR= x1x109, méfeni 3 kouli
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Plohy
A

A

Prehled parametrtt méficich cykla

V;tt(;/.p Vyznam CYCLEY961 CYCLE997 iy CYCLE9982l:|th
W sl
e — "
aaa. 2
—OVR [30] [REAL Empiické hodnota W Aﬂf?’/’/’/’/’/’/’/’/’/’/j{

_OVR[31] [REAL |Stfedni hodnota LS ALL AL AL AL ALA AL AA LS AL NS IS S A AN SIS,
_ , A S A Y IS S A S PSS

_OVI[0] |INT g;tsllzposunutl po- [/ //////{: ’

:85:{2 :El S— ST AL SSSAL SIS LSS SIS S SIS LSS S LSS S A SIS AS S S

OVIE] _[INT _|Varianta méreni LSS SIS IS S SIS SIS SIS SIS

:gz:{g :El \é*:"rif aktor . o o o A A A AL S A

e

SR Gl iy W77y,

:85:{2} :El g II na mJ WIS SIS LSS SIS S IS ILS SIS NS IS SN S SIS IS,

:8&:[2110]] INT Stavové informace o /ﬁf/ﬁf/f{;{é

OVI[12] [INT ?ﬁ?:ia;jon;kb - ////////// Interni vyhodnocovani ,

ﬂ 1) Pouze v pfipadé variant méfeni _MVAR= x1x109, méfeni 3 kouli
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A

Prehled parametrtt méficich cykla

Plohy

Vysledné parametry méreni (frézovaci a obrabéci stfediska)
GUD5 Datovy [Vyznam CYCLE977 CYCLE978 CYCLE979
typ _MVAszxxxl _mzﬁizixz
_OVR[0] |[REAL [PoZadovana hodnota |-|Dﬁ|'(|;aeI 7 Mé&Fici osa |-|Dﬁ|'(|;aeI
e 7% e
Po%ad. hodtlota délky p[avoUheIniku f/{;"':-"'!/{; abscisa 'ffffffffﬁg}ffffffffj
_OVR[1] |REAL [Pozadovana hodnota stfedu abscisa r,../,..-""',..-"":/; abscisa abscisa
Po%ad. hodtlota délky piavoUheIniku F /’ffff/fff ordinata w‘/i’f‘/i’f Id{/‘,ﬁ"f/‘,ﬁ;{/ﬁ
_OVR[2] |REAL [Pozadovana hodnota stfedu ordinata }f/}f’}f’/ﬁ ordinata ordinata
R N 77 P M e 7,
- Poiadv. h'odnota stFedwu pvravcv)ﬂhelnl'ku [ ; ‘/1"":’-" ordinata }W/{f"f/’ff ;":'{//fff//fff//?
_OVR[4] |REAL |[Skute¢na hodnota praméru/sitka Dlra 7 Mé&Fici osa Dlra
orézn orézn
Zebro % Zebro
Skut. t]ot’jnota délky f)ravouhelnl'ku f;f/;f’f/‘i abscisa f;f’f/’f’f/’f’fff’f/’f’f/’f’f/j
o e 7
_OVR[6] |[REAL |[Skut. hodnota ] _ ordinata ;;/;’f/f?"' ff/ff/ff’f ordinata
Skut. hodnota stfedu pravothelniku ,.-"‘:/f,.-':/j"} abscisa ff[fffffﬁ?fffffffﬁ
K G 2 T N 777/ /) £/ L/ SIS
N/ M L,
- prameér/Sitka Hridel / Hridel
aro 7 aro
Hornf toler. mez, délka pravouhelnikuf, ;-“';-“';-"’;?"’ abscisa wff{f{f’f{f{ ]
_OVR[9]” [REAL [Horni toler. mez, délka pravouhelniku ::/j/'!ﬁ ordinata ?’/’!j/’!j/’ﬁ////////ﬁ
“OVR [0 [RERL LI IIAILAIIII LIS IS IIIIIAY,
L LA LA L
- prameér/Sitka Hridel y/ Hridel
Saro 7 o
1 Dolnitoler. mez, dc?lka pravo?helniku ,.-;.-";.-";.-";.-";.-";.u abs.,ci,sa ?ﬁffffﬁfﬁ?fﬁffﬁffﬁ
_OVR[13]”|REAL [Dalni toler. mez, délka pravouhelniku [, /;,.!:/'j ordinata /’}f}f/’f}f/}f }f}f/j}f/j}f
_OVR[14] |REAL SLAILL AL TIPS IIS IS I I,
ovRTE e | A1 TS IS SIS SIS I
_OVR[16] |REAL |Diference praméru/&itky Dira 7 Mé&Fici osa Dira
Hridel Hridel
Drézka Drézka
Zebro é Zebro
Diference délky pravothelniku f?"/‘?‘?"ﬁ abscisa f???’/??’/???" ;’/??’/??’/?’

1) Jen v pripadé méfeni obrobku s korekci nastroje.

AG 2004 Vs$echna prava
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici

whrazena.

cykly (BNM) - Vydani

10.04
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A

A

Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

Vysledné parametry méreni (frézovaci a obrabéci stfediska) 1)

GUD5 Datovy [Vyznam CYCLE977 CYCLE978 CYCLE979
typ _MVAszxxxl _mzﬁixzz
_OVR[17] |REAL D?ference stfedu - absci_sa ¥ /‘?‘?"/" J,-f???’/?’f/??; abscisa
D!ference dévlky pravothelniku 1,.-";.-":/’.-'?" /| ordinata K, /f’f/f’f/ﬁ/;?’/f?’/f?’ /]
_OVR [18] |REAL D!ference stfedu ordinata "'/;.-";..-"'/" jf?ff/}g’f/}ff; ordinata
D!ference stredu pravouhelniku K )..-""/)..-";..-"" ‘] abs.,m,sa F /ff/ff/f){/l’ff/}ff/ff ‘!
B R
OVR [21] [REAL A ot S S S A S A S S S A A S S LS,
_OVR[22] [REAL IS SIS SIS A A AA D SIS A A,
_OVR[23] [REAL VA A A NI A A A N A A s
_OVR[24] [REAL A ASLLIAA SIS A SIS ASAIG A SIS A SIS,
_OVR[25] [REAL A S A A S A
_852{22 252t Oblast korekce nuly fﬁ/{fﬁif/{(/ﬂyfﬁ/{f/’f fﬁﬁ/ﬁ{/f’fﬁ
:OVR [28] [REAL [Bezpeé&nostni oblast 1)
_OVR[29] |REAL [Pripustna odchylka rozméru 1) 1) 1) 1)
_OVR[30] [REAL [Empirick&a hodnota 1) 1) 1)
_OVR [31] |REAL |Stfedni hodnota 1) 1) 1) 1)
” I, 7/ ///7 1/ /1114 1111 LI L1 LI LTI 1YY
_OVvI[0 INT D-¢islo/€islo posunuti po¢atku
-OV'H LI I A SIS NS LIS SIS SIS ASANS SIS S SIS
_OvVI[2 INT islo méficiho cyklu
VAT VAo o 5 5 5 5
_OVI[5] INT Cislo méfici sondy
_ovie] INT (:Dl'slo paméti stfedni hodnoty 1) 1) 1) 1)
_OVvI[7] INT (v3|'slo paméti empirické hodnoty 1) 1) 1)
_0VvI[8] INT (v3|'slo néastroje
_0VvI[9] INT Cislo alarmu
_0VI[11] INT Stav Ulohy korekce
gggéﬁkﬂ")ipadé korekce posunuti
_xﬁg L - f///l’,)f/ ff//’{)’//}” ///{{’/////////{/// y
- (od verze 6.3 SW méficich cykld)

1) Jen v pripadé méfeni obrobku s korekci nastroje.

A-504

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Prilohy
A  Prehled parametrit méficich cykl

Strojni parametry NC systému
Cislo MD |ldentifikator Popis max. Standardni [Hodnota pro
vstupni hodnota |meéfici cykly
hodnota
10132 MMC-CMD-TIMEOUT Doba monitorovani pro pfikaz MMC ve 100 1 3
vyrobnim programu.
11420 LEN_PROTOCOL_FILE Velikost souboru protokolu 100 1 5
13200 MEAS_PROBE_LOW_ACTIV Spinaci chovani méfici sondy TRUE 0 0
0= 0V e 24V; 1=24V & 0V
18118 MM_NUM_GUD_MODULES Pocet datovych moduld 9 7 7
18120 MM_NUM_GUD_NAMES_NCK Pocet nazvli proménnych GUD v plus 10 30
fidicim systému
18130 MM_NUM_GUD_NAMES_CHAN Pocet ndzvii proménnych GUD na plus 40 130
jeden kanal
18150 [MM_GUD_VALUES_MEM Pamétovy prostor pro hodnoty pro- plus0 12/16Y 28/32Y
ménnych GUD
18170 MM_NUM_MAX_FUNC_NAMES Pocet doplrikovych funkci plus 40 70
(cykly, DRAM)
18180 MM_NUM_MAX_FUNC_PARAM Pocet doplrikovych funkci plus 300 600
(cykly, DRAM)
28020 MM_NUM_LUD_NAMES_TOTAL Celkovy pocet proménnych LUD (ve plus 200 200
vSech programovych drovnich)
28040 [MM_NUM_LUD_VALUES_MEM Pamétovy prostor pro hodnoty pro- plus 12/25Y 14/277
meénnych LUD
28082 MM_SYSTEM_FRAME_MASK Kanalové systémové framy 7FH 21H 21H
(od SW 6 méf. cykl) (Bit0, 5=1)
Strojni parametry NC systému pro méfeni v rezimu JOG
11602 ASUP_START_MASK Podminky pro zastaveni ASUB ignoro- 3 0 1,3
vat. Bit0=1
11604 |ASUP_START_PRIO_LEVEL Priority pro “ASUP_START_MASK" 64H 0 od 1 do 64H
jsou v platnosti
20110 RESET_MODE_MASK Specifikace zakladniho nastaveni 07FFFH 0 min. 4045H
fidiciho systému po spusténi a resetu. (BitO, 2, 6,
14=1)
20112 START_MODE_MASK Definice zékladniho nastaveni systému| 07FFFH 400H 400H
po spusténi vyrobniho programu (Bit6=0)
1) Pro hardware NCU 3
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04 A-505



A P

Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

Data cykla
Data méficich cykld se nachazeji v modulu GUD5 a GUD6.
Centralni hodnoty
Modul Identifikator Popis Hodnota pti dodavce
_CVAL[] Pocet prvki
GUD6 _CVAL[0] Pocet datovych poli pro nastrojovou méfici sondu, vztazeno 3
na soufadny systém obrobku
GUD6 _CVAL[1] Pocet datovych poli pro obrobkovou méfici sondu 3
GUD6 _CVAL[2] Pocet datovych poli pro kalibra¢ni téleso 3
GUD6 _CVAL[3] 3 datova pole pro nastrojovou méfici sondu, vztazeno k na-
stroji (od verze 6.3 SW meéficich cykl)
_TP[] Nastrojova meéfici sonda (vztazeno ke stroji)
Obsazeni pro frézovani
GUD6 _TP[k,0] Spinaci bod v zaporném sméru X (1. Geometricka osa) 0
GUD6 _TP[k,1] Spinaci bod v kladném sméru X (1. Geometricka osa) 0
GUD6 _TP[k,2] Spinaci bod v zaporném sméru Y (2. Geometricka osa) 0
GUD6 _TP[k,3] Spinaci bod v kladném sméru Y (2. Geometricka osa) 0
GUD6 _TP[k,4] Spinaci bod v zaporném sméru Z (3. Geometrické osa) 0
GUD6 _TP[k,5] Spinaci bod v kladném sméru  Z (3. Geometrick& osa) 0
GUD6 _TP[k,6] Délka hrany/priimér disku 0
GUD6 _TP[k,7] obsazeno interné 133
GUD6 _TP[k,8] Typ méfici sondy 0: kostka 0
101:  disk v roviné XY
201:  disk vroviné ZX
301: disk vroviné YZ
GUD6 _TP[k,9] Vzdalenost mezi hornim a dolnim okrajem néstrojové méfici 2
sondy
Obsazeni pro soustruzeni
GUD6 _TP[k,0] Spinaci bod v zaporném sméru abscisy 0
GUD6 _TP[k,1] Spinaci bod v kladném sméru abscisy 0
GUD6 _TP[k,2] Spinaci bod v zaporném sméru ordinaty 0
GUD6 _TP[k,3] Spinaci bod v kladném sméru ordinaty 0
GUD6 _TP[k,4] zadny vyznam 0
az
GUD6 _TPLk,9] zadny vyznam 0
_TPWI[] Nastrojova meéfici sonda (vztazeno k soufadné soustavé
obrobku)
Obsazeni pro frézovani
GUD6 _TPWIk,0] Spinaci bod v zaporném sméru X (1. Geometricka osa) 0
GUD6 _TPWIk,1] Spinaci bod v kladném sméru X (1. Geometricka osa) 0
GUD6 _TPWIk,2] Spinaci bod v zaporném sméru Y (2. Geometricka osa) 0
GUD6 _TPWIk,3] Spinaci bod v kladném sméru Y (2. Geometricka osa) 0
GUD6 _TPWIk,4] Spinaci bod v zaporném sméru Z (3. Geometrické osa) 0
GUD6 _TPWIK,5] Spinaci bod v kladném sméru  Z (3. Geometrick& osa) 0
GUD6 _TPWIk,6] Délka hrany/priimér disku 0
GUD6 _TPWIK,7] obsazeno interné 133
GUD6 _TPWIk,8] Typ méfici sondy 0: kostka 0
101:  disk v roviné XY
201:  disk vroviné ZX
301: disk vroviné YZ
GUD6 _TPWIk,9] Vzdalenost mezi hornim a dolnim okrajem néstrojové méfici 2
sondy
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Prilohy -
A  Prehled parametrit méficich cykl A

Obsazeni pro soustruzeni

GUD6 _TPWIk,0] Spinaci bod v zaporném sméru abscisy 0
GUD6 _TPWIk,1] Spinaci bod v kladném sméru abscisy 0
GUD6 _TPWIk,2] Spinaci bod v zaporném sméru ordinaty 0
GUD6 _TPWIK,3] Spinaci bod v kladném sméru ordinaty 0
GUD6 _TPWIk,4] zadny vyznam 0
az
GUD6 _TPWIk,9] zadny vyznam 0
_WP[] Obrobkova méfici sonda
GUD6 |_WP[k,0] Pramér kulicky 6
GUD6 _WPLk,1] Spinaci bod v zaporném sméru abscisy 3
GUD6 _WPLk,2] Spinaci bod v kladném sméru abscisy -3
GUD6 _WPLk,3] Spinaci bod v zaporném sméru ordinaty 3
GUD6 _WPLk,4] Spinaci bod v kladném sméru ordinaty -3
GUD6 _WPLk,5] Spinaci bod v zaporném sméru aplikaty 3
GUD6 _WPLk,6] Spinaci bod v kladném sméru aplikaty -3
GUD6 _WPLk,7] Polohovéa odchylka v abscise 0
GUD6 _WPLk,8] Polohovéa odchylka v ordinaté 0
GUD6 _WPLk,9] Stav kalibrace, kédovany stav 0
GUD6 _WP[k,10] Stav kalibrace, kédovany stav 0

Centralni hodnoty

Modul Identifikator Beschreibung Hodnota pti dodavce
_KBJ[] Kalibraéni téleso
GUD6 _KBI[k,0] Hrana drazky v kladném sméru ordinaty 0
GUD6 _KB[k,1] Hrana drazky v zaporném sméru ordinaty 0
GUD6 _KB[k,2] Dno drazky ve sméru abscisy 0
GUD6 _KBI[k,3] Hrana drazky v kladném sméru abscisy 0
GUD6 _KB[k,4] Hrana drézky v zaporném smeéru abscisy 0
GUD6 _KBIk,5] Horni hrana drazky ve sméru ordinaty 0
GUD6 _KBIk,6] Dno drazky ve sméru ordinaty 0
_CM[] Monitorovaci funkce _CBIT[12]=0
GUD6 _CM[k,0] max. pfipustna obvodova rychlost [m/min] 60
GUD6 _CM[k,1] max. pfipustné otacky [ot/min] 2000
GUD6 _CM[k,2] Minimalni posuv pfi snimani [mm/min] 1
GUD6 _CM[k,3] Pozadovana presnost méfeni [mm] 0,005
GUD6 _CM[k,4] Maximalni pfipustny posuv pfi snimani 20
GUD6 _CM[k,5] Smeér otaceni vietena 4
GUD6 _CM[k,6] Faktor posuvu 1 10
GUD6 _CM[k,7] Faktor posuvu 2 0
_MFS[] Otacky a posuv _CBIT[12] =1
GUD6 _MFS[k,0] Otacky pro 1. snimani 0
GUD6 _MFS[k,1] Posuv pro 1. sniméani 0
GUD6 _MFS[k,2] Otacky pro 2. snimani 0
GUD6 _MFS[k,3] Posuv pro 2. sniméani 0
GUD6 _MFS[k,4] Otacky pro 3. snimani 0
GUD6 _MFS[k,5] Posuv pro 3. sniméani 0

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04
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Pilohy 10.04 -
A A  Prehled parametrti méricich cyklu A

Centralni bity pro sestavovani protokolu

GUD6 _PROTFORM Pole pro formatovani pro protokol

GUD6 _PROTFORMIO0] Pocet fadkd na strance 60

GUD6 _PROTFORM[1] Pocet znakl na fadek 80

GUD6 _PROTFORM][2] Cislo prvni stranky 1

GUD6 |_PROTFORMI3] Pocet radka zahlavi 5

GUD6 _PROTFORM[4] Pocet Fadka hodnot v protokolu 1

GUD6 _PROTFORMI5] Pocet znakl na sloupec 12

GUD6 _PROTSYM Oddélovaci znak v protokolu

GUD6 |_PROTSYMIO] Oddélovaci znak mezi hodnotami v protokolu

GUD6 _PROTSYM[1] Zvlastni znak pro oznaceni prekroceni tolerance CH

GUD6 _PMI Pole INT pro interni pfiznaky pro sestavovani protokolu

GUD6 |_PMI[O] Aktudlni ¢islo Fadku 0

GUD6 _PMI[1] PFiznak pro vysilani hlavi¢ky protokolu v mezi¢ase 0
1: Vyslat hlaci¢ku protokolu

GUD6 _PMI[2] Aktudlni €islo stranky 0

GUD6 _PMI[3] Pocet soubord protokolu 0

GUD6 _SP_B Ple INT pro proménnou Sifku sloupct

GUD6 _SP_BJ0...19] Interni pfiznak 0

GUD6 _DIGIT Celogiselny pocet mist za desetinnou te¢kou 3

Centrélni bity

Modul Identifikator Beschreibung Hodnota pfi
dodéavce
_CBIT[] Centrélni bity
GUD6 _CBIT[O] Opakovani méfeni po prekro€eni diference rozméru a bezpe¢nostni oblasti 0

0: z&dné opakovani méreni
1: opakovani méfeni, max. 4
GUD6 _CBIT[1] Alarm a MO pfi opakovani mérfeni, kdyz je _CBIT[0]=1 0
0: neni generovan zadny alarm ani MO

1: pfed kazdym opakovanim je generovan alarm a MO

GUD6 _CBIT[2] MO pfi alarmu tolerance "pfekro¢eni rozméru”, "nedosazeni rozmeéru" nebo "pre- 0
kro€eni pfipustné diference rozméru”

0: pfi vySe uvedenych alarmech se MO negeneruje
1: pfi vySe uvedenych alarmech se MO generuje

GUD6 _CBIT[3] Centralni pfiznak pro zékladni systém jednotek v fidicim systému Zakladni sys- 1
tém méf¥icich jednotek je v palcich

1: Zékladni systém méficich jednotek je metricky

Upozornéni Pokud si neodpovidaji _CBIT[3] a MD 10240, budou hodnoty v polich
TP[], _TPWWTI], _KB[], _MV[], jakoz i _CM a _MFS prepocitany.

GUD6 _CBIT[4] v soucasnosti zadné obsazeni 0

GUD6 _CBIT[5] MérFeni néastroje a kalibrace ve WCS v cyklu CYCLE982 0
(od verze 5.4 SW meéficich cykl()

0: MéFeni a kalibrace vztazeny na soufadny systém stroje

1: Méfeni a kalibrace vztazeny na soufadny systém obrobku

Upozornéni: V obou pfipadech se zde pouziva pole _TP[ ] méfici sondy.

Od SW 6.3 méficich cykld je mozné prepinani funkce pomoci parametru _MVAR.

GUD6 _CBIT[6] Sestavovani protokolu bez vypisu nazvu méficiho cyklu a varianty méfeni 0
(od verze 6.2 SW meéficich cykll)

0: Nazev meéficiho cyklu a varianty méfeni se bude vypisovat.
1: Vypisovani téchto udaju bude potlaceno.

GUD6 _CBIT[7] v souc¢asnosti zadné obsazeni 0

GUD6 |_CBIT[8] Korekce polohy jednosmérné sondy 0
0: zadné korekce
1: korekce polohy vietena o Uhel _CORA

GUD6 _CBIT[9] obsazeno interné 0
GUD6 _CBIT[10] v soucasnosti zadné obsazeni 0
GUD6 |_CBIT[11] Volba hlavi¢ky pfi sestavovani protokolu 0

0: standardni
1: definovana uzivatelem

GUD6 | _CBIT[12] Posuv a otacky v cyklu CYCLES71 0

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Plohy

Prehled parametrtt méficich cykla

0: Vypocet provadi samotny méfici cyklus
1: Nastaveni uzivatelem v datovém poli _MFS[ ]

CYVLE976 (od verze 4.5 SW meéficich cykla)

0: Zadné predavani

1: Vysledek vypoctu kulicky méFici sondy pfi kalibraci se bude pfedavat do pamé-
ti geometrickych parametrd obrobkové méfici sondy (radius)

GUD6 _CBIT[13] Vymazani datovych poli méficiho cyklu v modulu GUD6 0
0: Z&dné mazani
1: Vymazat pole _TP[], _TPW[], _WP[], _KB[], _EV[], _MV[], _CBIT[13]

GUDG6 _CBIT[14] Délkova reference obrobkové méfici sondy ve frézovacich méficich cyklech 0
(od verze 4.5 SW méficich cykla)
0: Délka se vztahuje na stfed kulicky méfici sondy
1: Délka je vztazena na konec

GUD6 _CBIT[15] Predavani dat obrobkové méfici sondy do korekénich parametrd nastroje v cyklu 0

Centralni fetézce

Modul Identifikator Popis Hodnota pfi dodavce
_Sl Centralni retézce
GUD6 _SI[0] v soucasnosti zadné obsazeni 0
GUD6 _SI[1] Verze software 6

Centralni retézce pro sestavovani protokolu

_PROTNAME (32 znaka)

GUD6 _PROTNAME [0] Nézev hlavniho programu, z néhoz je protokol sestavovan
(pro hlavi¢ku protokolu)

GUD6 _PROTNAME [1] Nézev vytvareného souboru protokolu

GUD6 _HEADLINE (80 znaku) Retézce pro hlavicku protokolu (80 znaku)

GUD6 _HEADLINE[0...9] V téchto fetézcich mohou byt uzivatelem ulozeny volné defi-
novatelné texty, které se budou pfebirat do protokolu.

GUD6 _PROTVAL (80 znaku) Retézce pro obsah protokolu

GUD6 | _PROTVALI[O] Obsah fadku hlavicky (fadek 9)

GUD6 | _PROTVALI[O] Obsah fadku hlavi¢ky (fadek 10)

GUD6 _PROTVALJ2...5] Specifikace hodnot, které se maji protokolovat na nasleduji-
cich Fadcich

GUD6 _TXT[100] Pole typu STRING pro forméatované fetézce (12 znakd)

Kanalové orientované hodnoty

Modul Identifikator

Popis

Hodnota pti dodavce

_EVMVNUM Pocéet empirickych a stfednich hodnot

GUD6 _EVMVNUM[O0] Pocet empirickych hodnot 20

GUD6 _EVMVNUM[1] Pocet stfednich hodnot 20
_SPEED Rychlosti posuvu pro najizdéni do pomocnych poloh

GUD6 _SPEEDI0] Max. rychlost v % z rychlého posuvu (aktivni jen pfi zapnutém 100

monitorovani kolizi, max. 100%)

GUD6 _SPEEDI[1] Rychlost polohovani v roviné s aktivnim monitorovanim kolizi 1000

GUD6 _SPEEDI[2] Rychlost polohovani v aplikaté 1000

GUD6 _SPEEDI3] Rychlejsi méfici posuv 900
_EV Empirické hodnoty

GUD5 _EV[x] Empiricka hodnota 0
_MVv Stredni hodnoty

GUD5 _MVI[x] Stfedni hodnota 0

O Siemens AG 2004 VSechna prava vyhraz

ena.
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Prehled parametrtt méficich cykla

Kanalové hodnoty (pro méreni v rezimu JOG)

Modul Identifikator Popis Hodnota pti dodavce
_IM_
GUD6 _JM_I]0] Nastaveni pro €islo obrobkové méfici sondy 0
0: Zadani proménnou JMI[1]
1: Zadani parametrem nastroje (ShopMill)
GUD6 _IM_I1] Cislo méfici sondy pro méfeni obrobku (_PRNUM), jen kdyz 1
je JMI[0]=0
GUD6 _JIM_I[2] Cislo méfici sondy pro méfeni obrobku  (_PRNUM) 1
GUDG6 _JIM_I[3] Pracovni rovina 17
17: G17
18: G18
19: G19
Kazda jina hodnota pracovni roviny je definovana strojnimi
parametry.
GUDG6 _JIM_I[4] Definice aktivniho posunuti po¢atku pfi méfeni 0
0: G500
1: G54
4: G57
5...: G505...
100: Aktivni posunuti po¢atku je definovano strojnimi paramet-
ry
GUD6 _JIM_I[5] Korekce 0
(od SW 6.3 méF. cykl() 0: Standardni korekce (jen méfeni, zakladni reference,
nastavitelné posunuti pocatku)
1: RozSifena korekce (navic jesté i globalni a
kanélovy zékladni frame)
GUD6 _JIM_I[6] Interni kopie _JM_1I[4] 0
(od SW 6.3 méf. cyklh)
GUD6 _IM_I[7]az _IM_I [9] rezervovano -
(od SW 6.3 mér. cykll)
O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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A  Prehled parametrit méficich cykl

Plohy

Kanalové hodnoty (pro méfeni v rezimu JOG, od verze 6.3 SW méficich cykla, GUD7_MC)
Modul Identifikator Popis Hodnota pti dodavce
GUD7 E_MESS_IS_METRIC VSechny rozmérové Udaje jsou v metrickych jednotkach 1
E_MESS_IS_METRIC_SPEZ
_VAR=1
GUD7 E_MESS_MS_IN Meéfici vstup 1 pfi méfeni obrobku
GUD7 E_MESS_MT_IN Meéfici vstup 2 pfi méfeni nastroje
GUD7 E_MESS D Interni parametr
GUD7 E_MESS_D_M Meéfici draha pro manualni méfeni [mm] (pfed a za méficim 50
bodem)
GUD7 E_MESS D L Meéfici draha pro méfeni délky [mm] (pfed a za méficim bo- 2
dem) pfi méfeni nastroje
GUD7 E_MESS_D_R Méfici draha pro méfeni radiusu [mm] (pfed a za méficim 1
bodem) pfi méfeni nastroje
GUD7 E_MESS_FM Meéfici posuv [mm/min] 300
GUD7 E_MESS F Posuv v roviné pro monitorovani kolize [mm/min] 2000
GUD7 E_MESS _Fz Posuv pfi pfisuvu pro monitorovani kolize [mm/min] 2000
GUD7 E_MESS_CAL_D Primér kalibracniho kruhu 0
(od SW 6.3 mé¥. cykll)
GUD7 E_MESS_CAL_L Kalibracni rozmér v pfisuvné ose (vztazeno na WCS) 0
(od SW 6.3 méf. cykll)
GUD7 E_MESS_MAX_V Max. obvodova rychlost pro méfeni s otacejicim se vietenem 100
[m/min]
GUD7 E_MESS_MAX_S Max. ota¢ky vietena pro méfeni s otacejicim se vietenem 1000
[ot/min]
GUD7 E_MESS_MAX_F Max. posuv pro méfeni s otacejicim se vietenem [mm/min] 20
GUD7 E_MESS_MIN_F Min. posuv pro méfeni s otacejicim se vietenem pfi 1. snima- 1
ni [mm/min]
GUD7 E_MESS_MIN_F_FAK1 PFi méfeni nastroje s otaCejicim se vietenem se pfi 1. snimani 10
najizdi rychlosti rovnajici se 10-nasobku méficiho posuvu
(omezeni parametrem E_MESS_MAX_F) [mm/min]
GUD7 E_MESS_MIN_F_FAK2 PFi méfeni nastroje s otaCejicim se vietenem se 2. snimani 0
provadi s méficim posuvem. 3. snimani se neprovadi
[mm/min].
GUD7 E_MESS_MIN_D PFfesnost pro méfeni s otacejicim se vietenem [mm] 0.01
GUD7 E_MESS_MT_TYPI[3] Typ nastrojové méfici sondy 0
GUD7 E_MESS_MT_AX][3] PFipustné sméry os pro nastrojovou méfici sondu 133
GUD7 |E_MESS_MT_DL[3]" Priimé&r nastrojové méfici sondy pro méteni délky
GUD7 |E_MESS_MT DR[3] "~ Priimé&r nastrojové méfici sondy pro méeni radiusu
GUD7 E_MESS_MT_DZ[3] PFisuv pro méreni priméru kuli¢ky nastrojové méfici sondy
GUD7 E_MESS_MT_DIRJ[3] Smeér najizdéni v roviné nastrojové méfici sondy -1
GUD7 E_MESS_MT_D Meérici draha pro kalibraci nastrojové méfici sondy a méfeni 10
néastroje se zastavenym vietenem (pfed a za ocekavanou
spinaci pozici).
GUD7 E_MESS_MT_FM Meéfici posuv pro kalibraci nastrojové méfici sondy a méfeni 100
nastroje se zastavenym vietenem
GUD7 E_MESS_MT_CF Zadny udaj znacky nastrojové méfici sondy (vyrobce) 0
GUD7 E_MESS_MT_COMP Zadna korekce vysledku méFeni pfi méfeni nastroje s otadeji- 0
cim se vietenem
GUD7 E_MESSJ[3] Interni parametr
GUD7 E_MEAS Interni parametr
GUD7 E_MESS_RETT Interni parametr
GUD7 E_MESS_SETT[10] Pole pro nastaveni
GUD7 E_MESS_AM Interni parametr

ﬂ 1) P¥i uvadéni do provozu je nezbytné zadat do téchto proménnych hodnoty!

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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A

Plohy

A

Prehled parametrtt méficich cykla

Kanalové orientované bity

Modul

Identifikator

Popis

Hodnota pfi
dodéavce

_CHBIT

Kanalové bity

GUD6

_CHBIT[0]

Meéfici vstup pfi méfeni obrobku
0: MéFici vstup 1
1: Mé&fici vstup 2

GUD6

_CHBIT[1]

Meéfici vstup pfi méfeni nastroje
0: MéFici vstup 1
1: Mé&fici vstup 2

GUD6

_CHBIT[2]

Monitorovani kolize pfi najizdéni do pomocnych poloh
0: Vypnuto

1: Zapnuto

GUD6

_CHBIT[3]

Rezim korekce nastroje pfi méfeni nastroje
0: Jediné méfeni (stanoveni geometrie)
1: Domérfovani (zjiSténi opotfebeni)

GUD6

_CHBIT[4]

Stfedni hodnota pfi méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje (_EVNUM>0)
0: Zadny vypocet stfedni hodnoty z vice dilt
1: S vypocétem a zapo€itanim stfedni hodnoty

GUD6

_CHBIT[5]

Zapocitavani empirické hodnoty (_ EVNUM>0)
0: Odecitani od skute¢né hodnoty
1: PFi¢itani ke skute€né hodnoté

GUD6

_CHBIT[6]

Rezim korekce nastroje u méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje
0: Korekce opotfebeni
1: Korekce v geometrii, vymazani opotfebeni

SW méficich cykld od verze 6.3:

PFi souctové a sefizovaci korekci a _CHBIT[8]=0:

0: Korekce v souctové korekci

1: Korekce v sefizovaci korekci, vymazéani souctové korekce

GUD6

_CHBIT[7]

Korekce zmérené hodnoty v cyklu CYCLE994
0: Pouziti spinacich hodnot méfici sondy _WP[k,1] ...
1: Pouziti efektivniho priméru kulicky méfici sondy WP[k,0]

GUD6

_CHBIT[8]

SW méficich cykld od verze 6.3:
Rezim korekce pro méfeni obrobku s automatickou korekci nastroje
0: Souctové/sefizovaci korekce podle _CHBIT[6]

1: Korekce se pricita v sefizovaci korekci nezavisle na _CHBIT[6]

GUD6

_CHBIT[9]

Vv soucasnosti bez obsazeni

GUD6

_CHBIT[10]

Zobrazovani obrazku s vysledky méfeni
0: Vypnuto
1: Zapnuto

GUD6

_CHBIT[11]

Potvrzovéani obrazku vysledkd méfeni pomoci NC-Start

0: Vypnuto (Je-li _CHBIT[18]=0, obrazek bude na konci cyklu automaticky deak-
tiv.)

1: Zapnuto (V cyklu je generovano MO.)

GUD6

_CHBIT[12]

v soucasnosti Zadné obsazeni

GUD6

_CHBIT[13]

Spojeni polohy vietena s ota¢enim soufadnic v aktivni roviné pfi méfeni obrobku s
vicesmérovou sondou

0: Vypnuto

1: Zapnuto

GUD6

_CHBIT[14]

PFizpGsobeni polohy vietena, pokud je _CHBIT[13]=1
0: podle preddefinovaného nastaveni
1: pfizpusobené uhlové hodnoty

GUD6

_CHBIT[15]

Pocet méfeni, pokud nedojde k sepnuti
0: maximélné 5 méficich operaci
1: jen 1 méfeni

GUD6

_CHBIT[16]

Rychlost zpétného posuvu od méficiho mista
0: Rychlosti jako pfi najizdéni do pomocnych poloh

1: S procentualni hodnotou rychlého posuvu (_SPEEDIO0]) (aktivni jen kdyz je
zapnuto monitorovani kolize: _CHBIT[2]=1)

GUD6

_CHBIT[17]

Posuv pfi méreni
0: S hodnotou posuvu ulozenou ve _VMS

1: Pfi 1. méfeni s posuvem ulozenym ve _SPEEDI3] pfi 2. méfeni s posuvem
ulozenym ve _VMS

A-512
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Plohy

A  Prehled parametrit méficich cykl

GUD6

_CHBIT[18]

Statické zobrazovani vysledk( méreni

0: Chovéni v souladu s nastavenim _CHBIT[11]
1: Plati, jen kdyz je _CHBIT[11]=0:
Obrazek s vysledky méfeni zdstava zobrazovan az do volani nasledujiciho

meéficiho cyklu.

GUD6

_CHBIT[19]

(jen VYVLE974 a CYCLE994):
Zvl&stni zachézeni s osou Y v pfipadé G18
0: Zadné zvlastni zachazeni
1: Zadavani pozadované hodnoty a dosazovani parametrad (_SETVAL, _TUL,
_TLL, _SZO) proosu Y (aplikata) se provadi stejné jako dosazovani parametra
pro ordinédtu (osa X).

Pokud neni parametrem _KNUM specifikovana jina délka, uskutec¢riuje se ko-
rekce néstroje v délce, ktera se uplatriuje v ordinaté (osa X - obvykle L1).

Korekce posunuti po¢atku se uskute€nuje v zadané paméti posunuti poatku ve

sloZce ordinaty (osa X).

GUD6

_CHBIT[20]

(jen u cyklu CYCLE982):

Potlaceni nastavovani do po¢ate¢ni uhlové pozice _STAl
0: Potlac¢eni vypnuto

1: Potlageni zapnuto

GUD6

_CHBIT[21]

(pouze CYCLE974, CYCLE977, CYCLE978, CYCLE979, CYCLE997)
Rezim korekce posunuti po¢éatku
0: Korekce aditivné v posunuti FINE

1: Korekce v posunuti COARSE, vymazéani FINE

GUD6

_CHBIT[22]

(pouze CYCLE971):

Snizeni otacek pfi méfeni néstroje s ota€ejicim se vietenem a pfi viceasobném
méreni

0: Posledni méfeni se snizenymi otaCkami pfi _CBIT[12]=0

1: Z&dné snizeni otacek

GUD6

_CHBIT[23]

Od verze 6.3 SW meéficich cykli (pouze CYCLE982):
Pfekodovani polohy bfitu SL pii méfeni nastroje

0: Zadné prekdédovani

1: Interni prekédovani (zrcadlové prevraceni SL okolo osy X)

GUD6

_CHBIT[24]

Kanélové orientovany pfiznak pro zékladni systém méficich jednotek

(V pFipadé rozporu s MD 10240 budou parametry cyklu interné pfepocitany a
tento bit bude nové nastaven.)

0: Z&akladni systém je v palcich

1: Zékladni systém je metricky

Kanalové bity (pro méreni v rezimu JOG)

Modul Identifikator Popis Hodnota pro méfici cykly
_JM_B
GUD6 _JM_BJ[0] Rezim korekce nastroje pfi méfeni nastroje 0
0: Korekce v geometrii, vymazéani opotfebeni
GUD6 _JM_BJ[1] Pocet méficich pokusu 0
GUD6 _JM_B[2] Zpétny pohyb od méficiho mista rychlym posuvem 0
GUD6 _JM_BJ[3] Rychlejsi méfici posuv 0
GUD6 _JM_B[4] Volba korekéniho framu 0
GUD6 _JM_BJ[5] v soucasnosti neobsazeno 0
GUD6 _JM_BJ[6] Interni parametr 0

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Ptilohy 10.04
A B Zkratky

B Zkratky

ASUP Asynchronni podprogram

BOF Uzivatelské rozhrani

CNC Computerized Numerical Control: Numerické Fizeni s pocitacovou
podporou

CPU Central Processing Unit: Centralni procesorova jednotka

DIN Deutsche Industrie Norm (Némecka primyslové norma)

DOS Diskovy operac¢ni systém

DRF Differential Resolver Function: Funkce ru¢niho kolecka

E/A Vstupy / vystupy

FM-NC Funk&ni modul — numericky Fidici systém

GUD Global User Data: Globalni uzivatelsk4 data

IBN Uvéadéni do provozu

JOG Jogging: Sefizovaci rezim

LUD Lokalni uzivatelska data

MCS Souradny systém stroje

MD Strojni parametry

MMC Man Machine Communication: Uzivatelské rozhrani systému
SINUMERIK pro obsluhu, programovani a simulaci

MS- Microsoft (vyrobce softwaru)

NC Numerical Control: Numericky fidici systém

NCK Numerical Control Kernel: Jadro numerického Fidiciho systému pro
pfipravu blokd, fizenim posuvu atd.

NCU Numerical Control Unit: Hardwarova jednotka NCK

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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10.04 Ptilohy
B  Zkratky A

NV Posunuti pocatku

PCIN Nazev programového vybaveni pro vymeénu dat s fidicim systémem

PG Programovaci pfistroj

PLC Programmable Logic Control: Programovatelné logické fizeni

RS-232 Sériové rozhrani (definice signalovych vedeni pro vyménu dat mezi
DTE a DCE)

SW Software

TO Tool Offset: Korek&ni parametry nastroje

TOA Tool Offset Active: Oznaceni (typ souboru) Urp korekeni parametry
nastroje

UP Podprogram

WCS Souradny systém obrobku

WzK Korekéni parametry nastroje

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Prilohy 10.04
AR Pojmy
C Pojmy
Dulezité pojmy jsou usporadany podle abecedy. Symbol -> odkazuje na
pojmy, které jsou vysvétlovany v samostatnych polozkach tohoto se-
znamu.

A

Asynchronni Vyrobni program, ktery maze byt spustén (nezavisle) na aktuélnim sta-

podprogram vu jiného programu signalem preruseni (napf. signal "rychlejsi vstup NC
systému").

B

Bezpeé€nostni oblast Bezpecnostni oblast _TSA nem4 zadny vliv na sestavovani korekénich
hodnot, slouzi pro diagnostické ucely.

Je-li této hranice dosazeno, je mozné z toho usoudit na zadvadu méfici
sondy nebo na nespravné zadani pozadované hodnoty polohy.

(o3

Cislo nastroje Parametr _TNUM obsahuje &islo nastroje, u néhoz ma byt po jeho zmé-
feni automaticky uskute¢néna korekce.

D

Datové moduly pro V datovych modulech GUD5.DEF, GUD6.DEF, GUD7.DEF a

mérici cykly GUD7_MC.DEF jsou ulozena data, ktera jsou zapotfebi pro konfiguraci
a zpracovani méficich cyklu.

PFi uvadéni do provozu je zapotfebi tyto moduly naist do fidiciho sys-
tému a vyrobce stroje je musi pfizpasobit podminkdm na konkrétnim
stroji.

Nachézeji se proto v chranéné oblasti fidiciho systému a jejich hodnoty
zUstavaji zachovany i po jeho vypnuti a zapnuti.

Diferen€éni méreni Diferen¢ni méfeni znamena, ze méfici bod je zméfen dvakrat, jednou
na dosazené pozici méfici sondy a podruhé s oto¢enim vietena o 180
stupnll (oto€eni méfici sondy o 180 stupnu).

Dolni toleranéni mez Pokud je jako dolni toleranéni mez (_TLL) zjiSténa rozmérova odchylka,
kterd lezi v rozmezi hodnot ,,2/3 tolerance obrobku“ a ,Kontrola rozdilu
rozméru*“, bude tato odchylka povazovana za 100% korekce nastroje.
Predchazejici hodnota prdmeéru bude vymazana.

Empiricka hodnota Empirické hodnoty slouzi pro potlaceni konstantnich rozmeérovych od-
chylek, jez nepodléhaji zddnému trendu.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Ptilohy
C Pojmy A

H

Horni toleranéni mez

Jednosmérna sonda

K

Kalibrace

Kalibraéni nastroj

Kontrola rozdilu

rozmeéru

L

Létajici méreni

M

Méreni nastroje

Méreni obrobku

Pokud je jako horni toleranéni mez (_TUL) zjiSténa rozmérovéa odchyl-
ka, ktera lezi v rozmezi hodnot ,2/3 tolerance obrobku“ a ,Kontrola roz-
dilu rozméru“, bude tato odchylka povazovéna za 100% korekce nastro-
je. Pfedchéazejici hodnota priméru bude vymazéana.

Jednosmeérna meéfici sonda je takovd, kter4d maze byt vychylena jen v
jednom sméru. Maze se s malymi omezenimi pouzivat jen u frézek a
obréabécich stfedisek pro méreni obrobku.

P¥i kalibraci jsou zjistovany spinaci body méfici sondy a tyto Gdaje se
ukladaji do dat meficich cyklld v modulu GUDG.

Jedna se o specialni nastroj (obecné o valcovy kolik), jehoz rozmeéry
jsou zndmé a ktery slouzi pro pfesné stanoveni vzdalenosti mezi pocat-
kem soufadného systému stroje a spinacim bodem méfici sondy (néa-
strojova méfici sonda).

Jedna se o toleran¢ni parametr. Pfi dosazeni mezni hodnoty (_TDIF) je
nastroj s nejvétsi pravdépodobnosti opotfebovany a je nutno jej vymeé-
nit. Kontrola rozdilu rozméru nemé& zadny vliv na sestavovani korekci.

P¥i této technologii méfeni probiha zpracovéani signalu sondy pfimo v
NC systému.

PFi méfeni nastroje se vymeénénym nastrojem najizdi na mééfici sondu,
kter4 je bud instalovan& napevno nebo kter4 se mechanickym zafize-
nim vysouva do pracovniho prostoru. ZjiSténa geometrie nastroje se
potom automaticky ulozi do pfislusného datového bloku korekce néstro-
je.

PFi méfeni obrobku se méfici sondou najizdi na upnuty obrobek Uplné
stejné jako s néstrojem. Diky pruzné konstrukci méficich cykld je mozné
zvladnout téméf vSechny Ulohy méfenti, jez se mohou na frézkéach nebo
soustruzich vyskytnout.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
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Ptilohy
C Pojmy

Méreni pod Uhlem

Méreni rovnobézné
S osami

Méreni surového ob-
robku

Méfeni v rezimu JOG

Méfici draha

Mérici rychlost

Monitorovani kolize

N

Nastrojové prostredi

Jedna se o variantu méfeni, kterd slouzi pro méfeni vyvrtané diry, hfi-
dele, drazky nebo zebra pod libovolnym Uhlem. Méfici drédhy pfitom
probihaji pod ur€itym pfedem zadanym dhlem ve WCS.

Jedna se o variantu méreni, kterd slouzi pro méfeni napf. diry, hiidele,
pravouhelniku atd. na obrobku rovnobézném s osami. Méfici drahy jsou
rovnobézné s osami WCS.

PFi méfeni surového obrobku jsou ve vysledku -> méfeni obrobku zjis-
tovany poloha, odchylka a posunuti po¢atku obrobku.

Obsahuje nasledujici funkce:
Poloautomatické zjiStovani délek a ukladani do korekenich paramet-
rd nastroju
Poloautomatické méfeni a ur€ovani vztaznych bodu a jejich ukladani
do paméti posunuti pocatku.
Funkce je ovladana pomoci programovych tlacitek a vstupnich
obrazovek.

Méfici drdha _FA udéava vzdalenost mezi pocate¢ni polohou a oceka-
vanou polohou sepnuti (pozadovanou polohou) méfici sondy. _FA se
vzdy udava v mm.

Méfici rychlost mize byt volné nastavovana pomoci parametru _VMS.
Maximalni méfici rychlost je potfeba zvolit tak, aby bylo zaru€eno bez-
pecné zabrzdéni na draze vychylky méfici sondy.

V méficich cyklech znamen4, ze pfi vSech uvniti méficiho cyklu gene-
rovanych posuvech na pomocné polohy se sleduje spinaci signal méfici
sondy. Pfi sepnuti sondy je pohyb okamzité pferusen a aktivuje se
alarmové hlaseni.

Od NCK SW 6.3 je mozné pfi obrabéni s nastroji ukladat provozni pro-
stfedi urCitého néstroje. Cilem je, aby bylo mozné pfi méfeni obrobku
brat v ivahu také podminky, za kterych pouzity nastroj pracuje (pro-
stfedi:

G-prikazy, nastavované parametry,...).

PFi téchto korekcich neni uz nutné explicitni udavani samotnych T-, D-
a DL-Cisel. Jsou obsazena v prostfedi nastroje ulozeném do paméti.
Prostfedi nastroje mé nazev skladajici se maximalné z 32 znaka.

Nastaveni korekéniho UhluPfi pouziti -> jednosmérné méfici sondy se muze kvuli specifickym

podminkam na stroji vyskytnout potfeba opravit polohu sondy pomoci
parametru _CORA.

A-518
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10.04

Ptilohy
C Pojmy A

Nazev nastroje

o

Oblast korekce nuly

Obrazek s vysledky
méreni

Opakovana méreni na

tomtéz misté

Osa pomocného
posuvu

P

Polohova odchylka

Pozadovana hodnota

Pfesnost méreni

Proménna méfici rychlost

Prameér kuliéky méfici

sondy

Jako alternativu k -> €islu nastroje je mozné pouzivat v pfipadé aktivni
spravy nastroju nazev nastroje ulozeny v parametru _TNAME.

Uvnitf cyklu se z ndzvu urci &islo nastroje, které se pfenese do parame-
tru _TNUM.

Toto toleran¢ni pasmo (dolni hranice _TZL) odpovid& velikosti maxi-
malni nahodné odchylky rozméru. Pokud je absolutni hodnota rozdilu
mezi skute¢nou a pozadovanou hodnotou mensi, nez je oblast korekce
nuly, zadna korekce se neprovadi.

Obrazky s vysledky méfeni se mohou automaticky zobrazovat béhem
zpracovavani méficich cyklu.
Tato funkce je nezavisla na konfiguraci dat méficich cykld.

Pomoci parametru _NMSP mize byt definovan pocet méfeni na tomtéz
misté.
Aritmeticky se zjiStuje rozdil mezi pozadovanou a skute¢nou hodnotou.

U nékterych variant méfeni, napf. v cyklu CYCLE998, muze byt mezi
jednotlivymi méfenimi v méfici ose uskute¢néno polohovéani v néjaké
jiné zadané ose, tak zvané ose pomocného posuvu. Tu je potfeba defi-
novat v parametru _MA s osou pomocného posuvu/méfici osou.

Polohova odchylka (Sikmé& poloha) popisuje rozdil mezi stfedem vietena
a stfedem kulicky méfici sondy zjisténym pfi kalibraci. Je kompenzova-
na méficimi cykly.

PFi technologii "létajiciho méfeni" je do cyklu zadavéna jako -> pozado-
vana hodnota pozice, na které je oCekavan signal spinaci méfici sondy.

Dosazitelna presnost méfeni zavisi na nasledujicich faktorech:
Opakovatelnost stroje
Opakovatelnost meéfici sondy
Rozliseni méficiho systému

Opakovatelnost fidiciho systému pfi "létajicim méfeni” Cini ### 1 ###m.

Méfici rychlost mize byt volné nastavovana pomoci parametru _VMS.
Maximalni méfici rychlost je potfeba zvolit tak, aby bylo zaru€eno bez-
pecné zabrzdéni na draze vychylky sondy. -> Méfici rychlost

Jedna se o efektivni primér kulicky méfici sondy. Uruje se béhem
kalibrace a uklada se do dat méficich cykla.

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka Méfici cykly (BNM) - Vydani 10.04

A-519



A gﬂ()hy Pojmy o

R

Referenéni drazka Jedna se o drazku existujici v pracovnim prostoru (pevné na stroji), jejiz
pfesna pozice je zndma a ktera slouzi pro kalibraci obrobkové méfici
sondy.

Rozdil skuteéna - Rozdil mezi zméfenou a skute¢né ocekavanou hodnotou.

pozadovana hodnota

S

Spinaci bod Spinaci body méfici sondy pro pfislusné sméry os jsou zjiStovany pfi
kalibraci a ukladany do datového modulu GUDS.

Stfedni hodnota Vypocet stfedni hodnoty zohlednuje trend méfici odchylky v sérii obra-
béni, pfi¢emz -> vahovy faktor k, na jehoz zakladé je stfedni hodnota
tvofena, je volitelny.

Samotny vypocet stfedni hodnoty vSak neni pro zajisténi konstantni
jakosti obrdbéni postacujici. Zmérené meéfici odchylky mohou byt kori-
govany i o -> empirickou hodnotu, jiz jsou kompenzovany konstantni
odchylky nepodléhajici trendu.

T

Typ méfici sondy Pro zjiStovani rozmérd nastroje a obrobku je zapotiebi spinaci méfici
sonda, ktera pfi vychyleni dodava konstantni signal (nikoli impulz).
Podle poctu smérd, ve kterych je mozné sondu vychylit, jsou sondy
rozdéleny do tfi skupin:

mnohosmérné
dvousmérné
jednosmeérné

U

Ukladani vysledkd mé- V pfipadé potfeby mohou byt vysledky méfeni ukladany do souboru,

feni do protokolu ktery se nachazi v paméti vyrobniho programu. Tento protokol je potom
mozné z fidiciho systému odeslat pfes rozhrani RS-232 nebo prenést
pomoci diskety.

Vv

Véhovy faktor pro vy- Pomoci vahového faktoru k maze byt nastavovana razna Groven vlivu
pocet stiredni hodnoty jednotlivych méfeni.
Takto bude mit novy vysledek méfeni v zavislosti na hodnoté k pouze
omezeny vliv na novou korekci nastroje.
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Ptilohy
C Pojmy A

Varianta méreni

Vicesmérna sonda

Vymazani zbytkové
drahy

Vv

Zjistovani posunuti
poc&atku

Varianta méfeni je definovana pro jednotlivé cykly pomoci parametru
_MVAR.

U kazdého méficiho cyklu mize tento parametr nabyvat urcitych celoci-
selnych hodnot, jejichz platnost je v ramci cyklu kontrolovana.

Vicesmérna méfici sonda je takovd, kterd umoznuje trojrozmeérné vy-
chylovani.

Ma-li se najizdét na méfici bod, ze smycky pro regulaci polohy je vyslan
pfikaz posuvu a méfisi sonda se zacne pohybovat ve sméru méficiho
bodu. Jako pozadované hodnota polohy je pfitom definovan bod lezici
za ocekavanym meficim bodem. Jakmile dojde k sepnuti méfici sondy,
je zaznamenéna skute¢né hodnota osy v okamziku spinaci polohy a
pohon je zastaven. Zbyvajici draha, kterou by bylo potfeba jesté urazit,
je vymazana.

Ve vysledku méreni je rozdil mezi skute€nou a pozadovanou hodnotou
ukladan v datovém bloku libovolného nastavitelného posunuti pocatku.
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Prilohy
A D Prikazy, identifikatory

D Prikazy, identifikatory

Seznam vstupnich a vystupnich proménnych méficich

cykld

Nazev Anglické znéni Cesky ekvivalent

_CALNUM Calibration groove number Cislo kalibra¢niho télesa

_CBIT[30] Centeral Bits Pole pro globalni bity v NCK

_CHBIT[16] Channal Bits Pole pro kanalové bity

_CM[8] Pole: Monitorovani pfi méfeni nastroje s
otacejicim se vietenem, kazdé s 8 prvky

_CORA Correction angle position Nastaveni korekeniho dhlu

_CPA Center point abscissa Stied v abscise

_CPO Center point ordinate Stfed v ordinaté

_CVAL[4] Pole: Pocet prvkd, kazdy s e elementy

_DIGIT Pocet mist za desetinnou ¢arkou

_DLNUM DL-Cislo pro sefizovaci, pfip. souctovou
korekci

_EVI[20] 20 paméti pro empirickou hodnotu

_EVMVNUM[2] Pocet empirickych a stfednich hodnot

_EVNUM Cislo paméti empirické hodnoty

_FA Factor for mulzipl. of measurem. path ~ Mé&fici draha v mm

_HEADLINE[10] 10 fetézc pro fadky hlavicky protokolu

_ID Infeed in applicate Inkrementalni pfisuv do hloub-
ky/pfesazeni

_INCA Indexing angle Uhlovy krok

K Weighting factor for averaging Vahovy faktor

_KBJ[3,7] Pole: Data kalibra¢niho télesa, kazdy se
7 prvky

_KNUM Cislo korekce

_MA Number of measuring axis Méfici osa

_MD Measuring direction Smér méreni

_MFS[] Pole: Posuvy a otacky pfi méreni nastro-
je s otacejicim se vietenem, kazdé s 6
prvky

_MVI[20] 20 paméti stfedni hodnoty

_MVAR Measuring variant Varianta méfeni

_NMSP Number of measurements at same spot Poc¢et méfeni na tomtéz misté

_0VI[20] Pole: Vystupni hodnoty INT

_OVR[32] Pole: Vystupni hodnoty REAL

_PRNUM Probe type and probe number Cislo méfici sondy

_PROTFORMI6] Formatovani pro protokol

_PROTNAME[?] Nazev souboru protokolu

_PROTSYM[2] Oddélovaci znak v protokolu
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D

Prilohy
Prikazy, identifikatory A

_PROTVAL[13] Radek hlavicky protokolu

_RA Number of rotary axis Cislo

_RF Speed for cicular interpolation Posuv pfi programovani kruhové drahy

_SETVAL Setpoint value Pozadovana hodnota

_SETV[9] Pozadované hodnoty pfi méfeni pravo-
thelniku

_SI[3] System informations Systémové informace

_SPEED[4] Pole: Hodnoty posuvu

_STA1 Starting angle Pocatecni uhel

_SZA Safety zone on workpiece abscissa Chranénéa zéna na abscise

_SzZ0 Safety zone on workpiece ordinate Chranéna zona na ordinaté

_TDIF Tolerance dimensional difference check Kontrola rozdilu rozméru

_TENV Nazev nastrojového prostiedi

_TLL Tolernce lower limit Dolni toleranéni mez

_TMV Generovani stfedni hodnoty s korekci

_TNAME Tool name Nazev nastroje pfi pouziti spravy nastro-
ju

_TNUM T number for automatic tool offset T-Cislo

_TNVL Mezni hodnota pro zkresleni trojuhelnika

_TP[3,10] Pole: Data nastrojové méfici sondy,
kazdé se 6 prvky

_TPW[3,10] 3 datové pole pro nastrojovou méfici
sondu, vztazeno k obrobku

_TSA Tolerance safe area Bezpecnostni oblast

_TUL Tolerance upper limit Horni toleranéni mez

_TZL Tolerance zero offset range Korekce nuly

_VMS Variable measuring speed Promeénna meéfici rychlost

_WPJ[3,11] Pole: Data obrobkové méfici sondy,

kazdé s 9 prvky
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Prilohy 10.04 -
A D Prikazy, identifikatory A

Pro poznamky

O Siemens AG 2004 V8echna prava vyhrazena.
A-524 SINUMERIK 840D/840Di/810D Uzivatelska prirucka M&fici cykly (BNM) - Vydani 10.04



Anhang
Index

E Rejstrik

2

2-bodové mérfeni pod ur€itym ahlem, 1-52

3

3-bodové méreni pod urcitym ahlem, 1-52

A

Alarme, 11-461

Automaticka kalibrace nastrojové méfici sondy
(od verze 6.3 SW méficich cykld), 5-162

Automatické méfeni nastroje, 6-311

B

Bezpecné oblast, 1-42

C

Centrélni bity, 9-426

Centralni hodnoty, 9-420

Centralni fetézce, 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

o3

Cislo korekce s prostou strukturou D-&isel, 2-71

Cislo méfici osy, 2-66

Cislo méfici sondy, 2-79

Cislo nastroje, 2-67

D

Data cykld, 9-413

Datové moduly pro méfici cykly, 9-413

Definice rovin, 1-25

Dolni toleran¢ni mez, 1-42

Doplnkové parametry méficich cykld, 2-64

Dvojice kalibra¢nich drazek, 9-424

Dvousmeérna méfici sonda, 1-27

E

Empiricka hodnota, 2-80

F

Formét protokolu vysledkd méreni, 7-369

H

Hardwarové predpoklady, 8-400

Hlavi¢ka protokolu vysledkd méfeni, 7-370

Horni toleran¢éni mez, 1-42

I

Inkrementalni kalibrace, 6-318

Inkrementalni méfeni, 6-321

J

Jednosmeérna meéfici sonda, 1-27

K

Kalibrace, 1-56

Kalibrace na plose, 6-334

Kalibrace na plose, 7-378

Kalibrace nastrojové méfici sondy, 1-47, 5-156,
6-280, 6-298, 7-378

Kalibrace nastrojové méfici sondy (vztazeno k
soufadnému systému stroje), 6-282

Kalibrace obrobkové méfici sondy, 1-48, 5-174,
6-329

Kalibrace obrobkové méfici sondy na ploSe, 5-185

Kalibrace obrobkové méfici sondy pod
thlem, 5-175

Kalibrace obrobkové méfici sondy v aplikaté se
zjistovanim délky méfici sondy, 5-188

Kalibrace obrobkové méfici sondy, dira s
neznamym stfedem, 5-180

Kalibrace obrobkové méfici sondy, dira se
znamym stfedem, 5-177
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Index

Kalibrace v dife, 7-379

Kalibrace v drazce, 7-379

Kalibrace v referenéni drézce, 6-331
Kalibra¢ni nastroj, 1-29, 1-33
Kalibraéni télisko, 1-29

Kanélové orientované bity, 9-433
Kanélové orientované hodnoty, 9-430
Kontrola rozdilu rozméru, 1-42
Korekce polohy jednosmérné sondy, 2-68
L

Létajici méfeni, 1-34

M

=

é
Mé
Mé
Mé

feni ¢epu, 1-50
feni diry, 5-195, 5-203, 5-223
feni diry, hfidele, 7-381
feni drézky, 1-50, 5-195, 5-203, 5-223
Méfeni drézky, zebra, 7-381
Mérfeni dvou uhld, 5-246
éfeni frézovaciho néstroje, 7-380
fe
f
fe
f
f

= Z

Méreni frézovacich nastroji, 5-150
Mérfeni hfidele, 1-50, 5-195, 5-203, 5-223
Méfeni koule, 1-54

Méfeni nastroje, 5-166

Méfeni nastroje, 1-47

Méfeni nastroje
Soustruznické nastroje, 6-280

Méfeni nastroje, 6-301

Méfeni nastroje (vztazeno na soufadny systém
stroje), 6-286

Méfeni nastroje na soustruzich, 1-56

Méfeni nastrojl pro vrtani, 5-150

Mérfeni obrobku, 1-18, 1-49, 6-337
Dira, 5-221
Drézka, 5-221
Hridel, 5-221
Zebro, 5-221

Méfeni plochy, 1-53, 5-211, 5-213

Méfeni pod uhlem, 1-52

Méfeni pravouhelniku, 5-195, 5-203, 7-382

Méfeni rohu
se specifikaci bodu, 7-385
se specifikaci ahld, 7-384

Mérfeni sférickych tvard (od SW 6.3), 1-54

Méfeni soustruznického néstroje, 7-380

Méreni surového obrobku, 1-48, 1-49

Méfeni dhlu, 1-53, 7-383

Méfeni v 1 bodé, 6-340

Méfeni v 1 bodé s obratem, 6-348
Méfeni v 1 bodé z vnitiku, 1-59
Mérfeni v jednom bodé, 1-49, 1-59, 5-217, 6-337,
6-343, 7-383, 7-385
Mérfeni v jednom bodé s oto¢enim vietena, 1-59
Méfeni v jednom bodé z vnéjsku, 1-59
Mérfeni v rezimu JOG
Funkce, 4-92
Méfeni nastroje, 4-140
Méfeni obrobku
Kalibrace méfici sondy (do SW 6.2), 4-97
Méfeni ¢epu (do SW 6.2), 4-104
Méfeni ¢epu (od SW 6.3), 4-122
Méfeni diry (od SW 6.3), 4-122
Méfeni dutiny (od SW 6.3), 4-122
Méfeni hran (do verze 6.2 SW méficich
cykld), 4-100
Méfeni hrany (od SW 6.3), 4-113
Méfeni rohu (do verze 6.2 SW méficich
cykld), 4-101
Méfeni rohu (od SW 6.3), 4-119
Mérfeni vyvrtané diry (do SW 6.2), 4-103
Odmitnuti méfeni (ab SW 6.3), 4-134
Opakovéani méfeni (od SW 6.3), 4-134
Orientace roviny (od SW 6.3), 4-132
Ukonéeni méfeni (od SW 6.3), 4-134
Mérfeni obrobku (do SW 6.2), 4-95
Méfeni obrobku (od SW 6.3), 4-106
Prehled, postup, 4-92
Mérfeni ve 2 bodech, 1-60
Méreni ve dvou bodech, 6-351, 7-386
Méfeni ve dvou bodech na praméru
z vnéjsku, 1-60
Méfeni ve dvou bodech na praméru
z vnitiku, 1-60
Méreni vyvrtané diry, 1-50
Mérfeni zebra, 5-195, 5-203, 5-223
Méfici cykly, volani, 7-376
Méfici drdha _FA, 2-78
Méfici odchylky, 1-38
Méfici osa, Cislo, 2-66
Meéfici rychlost, 1-35, 2-76
Moduléarni struktura méficich cykld, 3-88
N
Nastaveni korekeniho dhlu, 2-76
Nastavovéani doplnikovych parametrd, 7-377
Nastroj
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Mérfeni soustruznickych a frézovacich nastroj,
6-292
Nastrojova méfici sonda na frézce, 9-421
Nazev nastroje, 2-67
O
Oblast korekce nuly, 1-43
Obrobek
Mérfeni diry rovhobézné s osami, 5-191
Mérfeni drazky rovnobézné s osami, 5-191
Mérfeni hfidele rovnhobézné s osami, 5-191
Méfeni jednoho uhlu, 5-239
Mérfeni koule a zjistovani posunuti pocatku (od
6.3 SW méficich cyklu), 5-264
Méreni obdélniku rovnobézné s osami, 5-191
Mérfeni plochy rovnobézné s osou, 5-211
Méfeni uhlu a zjistovani posunuti pocatku,
5-236
Mérfeni zebra rovnobézné s osami, 5-191
Sefizovani podle polohy rohu se zadanim
4 bodu, 5-259
Sefizovani polohy podle vnitfniho a vnéjsiho
rohu, 5-252
Obrobkovéa méfici sonda, 1-29
Obsah protokolu s vysledky méfeni, 7-367
Opakovana méfeni na tomtéz misté, 2-81
Osa pomocného posuvu, 2-66
P
Parametry pro kontrolu vysledku méfeni a
korekce, 1-41
Pocatecni pozice/Pozadované pozice, 1-34
Podpora méficich cykld v programovém editoru
(do SW 5.4 méficich cykll), 7-374
Podpora méficich cykld v programovém editoru
(do SW 6.2 méficich cykll), 7-387
Podpora méficich cykld, nacitani, 7-375
Podpora méficich cykld, soubory, 7-375
Podprogramy pro méfici cykly, 3-84, 12-472
Pouzitelné méfici sondy, 1-27
Povinné parametry méficich cykld, 2-63
Princip méfeni, 1-34
Proménnéa meéfici rychlost, 2-76
Promeénné pfi sestavovani protokolu, 7-366
Prvni uvadéni méficich cykld do provozu, 10-450
Predavané parametry, 2-66
Prehled parametrd, 2-63
Presnost méfeni, 1-37
Pfiklad méreni obrobku, 6-359

Priklad zkousky funkce, 8-406

Pfipojeni méfici sondy, 8-400

R

Rozhrani pro periferie, 8-402

S

Sefizovani podle polohy rohu zadanim
vzdéalenosti a ahlu, 5-252, 5-254

Sestavovani protokolu vysledk( méreni, pFiklad,
7-371

Softwarové predpoklady, 8-403

Sonda jednosmérng, 1-27

Sonda mnohosmeérna, 1-27

Spinaci hrana méfici sondy, 9-433

Strategie korekci, 5-152, 5-153

Strategie méfeni, 1-38, 5-152

Strojni parametry, 9-408

Strojni parametry pro pfizplsobeni méfici sondy,
9-412

Stfedni hodnota, 1-39, 2-80

T

Toleran¢ni parametry, 2-77

Typ méfici sondy, 2-79

U

Ukladani vysledkd méfeni do protokolu, 7-362

Upgrade méficich cykla, 10-456

Uvéadéni do provozu uzivatelského rozhrani
méficich cykld na MMC102 (do SW 4.4),
12-474

Uvéadéni méfici sondy do provozu, 10-457

Uzivatelské programy méficich cykla, 3-87

Uzivatelsky program
po konci méfeni, 3-87
pred provedenim méfeni, 3-87

V

Vahovy faktor pro vypocet stfedni hodnoty, 2-81

Varianta méfeni, 2-66

Varianty méfeni, 1-47, 1-56

Verze softwaru, 8-403

Vliv empirické hodnoty, stfedni hodnoty a
toleran¢nich parametrd, 1-46

Vnéjsi pravouhelnik, 1-51

Vnitfni pravodhelnik, 1-51

Volba obsahu protokolu, 7-367

Vstupni parametry, 2-63

VSeobecné predpoklady pro méfeni v rezimu
JOG, 4-92

Vypocet brzdné drahy, 1-35
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Vypocet stfedni hodnoty, 1-39

Vypocet stfedu a radiudu kruhu, 3-85

Vysledné parametry, 2-65

Vztazné body na stroji a na obrobku, 1-23

z

Zachazeni s cykly protokold, 7-363

Zjistovani korekénich parametr(, 1-38

Zjistovani opakovatelnosti, 10-459

Zjistovani posunuti pocatku na hrideli, 5-207,
5-232

Zjistovani posunuti pocatku na ploSe, 5-214

Zjistovani posunuti pocatku na pravouhelniku,
5-207

Zjistovani posunuti pocatku na zebru, 5-232

Zjistovani posunuti pocatku na zebru, 5-207

Zjistovani posunuti poc¢atku v dife, 5-207, 5-232

Zjistovani posunuti pocatku v drézce, 5-232

Zjistovani posunuti pocatku v drézce, 5-207

Zjistovani rozméra kalibra¢niho néstroje, 6-285

Zkouska funkce, 8-405
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