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WICHTIG — BITTE SORGFALTIG LESEN

RENISHAW — PRODUKTLIZENZ

Lizenznehmer: Sie, d.h. die Person oder Firma, die diese Lizenzbedingungen akzeptiert.

Renishaw: Renishaw plc, New Mills, Wotton-under-Edge, Gloucestershire, GL12 8JR, Grol3britannien.

Produkt: die Software, die fur die Benutzung auf CNC-W erkzeugmaschinen ausgelegt, und von Renishaw fir den

Gebrauch mit Renishaw Messsystemen fir Werkzeugmaschinen geliefert wurde.

Nutzungslizenz: eine nicht-exklusive Lizenz, fur die Verwendung des Produkts auf einer einzigen Werkzeugmaschine.

Durch die Installation und/oder die Verwendung des Produkts erkennen Sie die Lizenzbedingungen an.

Renishaw gewahrt dem Lizenznehmer eine Lizenz zur Nutzung des Produkts unter der Voraussetzung, dass der
Lizenznehmer den folgenden Bedingungen zustimmt:

1.

Alle Eigentumsrechte und sonstigen Rechte an dem Produkt liegen und verbleiben bei Renishaw und ihren
Lizenzgebern.

Renishaw wird das Produkt ersetzen oder instand setzen, wenn es innerhalb von 90 Tagen nach Lieferung bei
sachgemaRem Gebrauch nicht ordnungsgeman funktioniert. Diese Garantie wird ungtiltig, wenn das Produkt entgegen
den Vorgaben im Produkt oder der im Lieferumgang enthaltenen Installations- oder Programmieranleitung auf
irgendeine Weise modifiziert wurde, oder wenn das Produkt mit Messsystemen verwendet wird, die nicht von
Renishaw herstellt wurden. Alle dartiber hinausgehenden gesetzlichen Gewahrleistungen und Bedingungen sind
ausgeschlossen, und es wird insbesondere nicht garantiert, dass das Produkt frei von Fehlern und Irrtiimern ist.

HINWEIS - HAFTUNGSBEGRENZUNG BEI DER VERWENDUNG DES PRODUKTES

Renishaw schlief3t die Haftung fir Personenschéaden infolge von Fahrlassigkeit seitens der Firma Renishaw nicht
aus.

Renishaws Haftung ist begrenzt auf (a) den in Absatz 2 genannten Gewahrleistungsumfang und (b) unmittelbare
Schéden bis zu einer Héchstsumme von 50.000 GBP.

Renishaw haftet gegentiber dem Lizenznehmer nicht fir indirekte, mittelbare oder wirtschaftliche Schaden und
Verluste (der Verlust von Daten, Gewinn oder ideellen Werten ohne Einschrankungen eingeschlossen).

Das Produkt wurde fir den Einsatz mit Renishaw Messsystemen fiir Werkzeugmaschinen ausgelegt. Renishaw
haftet nicht fiir Resultate bei der Nutzung des Produkts mit Messsystemen fir Werkzeugmaschinen von anderen
Herstellern.

Mit der Annahme der Lizenzbedingungen erklart der Lizenznehmer, dass er diese Haftungsbegrenzung fir
angemessen halt.

Der Lizenznehmer darf nur gemaf den durch diese Lizenz oder das anwendbare Recht vorgeschriebenen
Bedingungen Kopien des Produktes anfertigen. Es ist dem Lizenznehmer gestattet, allein zu Sicherheitszwecken eine
Sicherungskopie des Produkts zu erstellen. Der Lizenznehmer darf die im Original enthaltenen Lizenz- und
Urheberrechtsangaben, Kennzeichnungen oder Zeichen nicht entfernen; dariiber hinaus muss er sicherstellen, dass
alle Kopien mit solchen Angaben ohne Abanderungen versehen sind.

Enthalt das Produkt elektronische Handbicher, kann der Lizenznehmer diese ganz oder auch teilweise ausdrucken,
vorausgesetzt, dass die Ausdrucke oder Kopien nicht ohne die schriftliche Einwilligung von Renishaw an Dritte
weitergegeben werden, die nicht Mitarbeiter oder Auftragnehmer des Lizenznehmers sind.

Der Lizenznehmer darf das Produkt weder nachbauen, dekompilieren oder modifizieren noch Komponenten getrennt
von dem Produkt verwenden, sofern dies nicht durch spezifische Anweisungen im Produkt oder der im Lieferumgang
enthaltenen Programmier- oder Installationsanleitungen enthalten, oder durch das anwendbare Recht erlaubt ist. Im
letzteren Fall muss der Lizenznehmer zuvor Renishaw kontaktieren, um Informationen beziglich der Verwendung des
Produktes in Verbindung mit der tibrigen Software des Lizenznehmers zu erhalten.

Der Lizenznehmer darf das Produkt in keinster Weise einem Dritten zur Verfliigung stellen; und auch diese Lizenz und
das Produkt dirfen nicht ohne das vorherige schriftliche Einverstandnis von Renishaw auf einen Dritten Uibertragen
werden. Eine etwaige Zustimmung durch Renishaw ist davon abhéangig, dass der betreffende Erwerber alle
Lizenzbedingungen anerkennt und der Lizenznehmer keine Kopien des Produktes zurlickbehalt. Handelt es sich bei
dem Lizenznehmer um einen Wiederverkaufer von Renishaws Messsysteme fiir Werkzeugmaschinen, so kann der
Lizenznehmer das Produkt mit Renishaws Messsystemen fiir Werkzeugmaschinen an den Endverbraucher
Ubertragen.

Renishaw kann dem Lizenznehmer die Lizenz mit sofortiger Wirkung entziehen, wenn der Lizenznehmer gegen eine
der hier aufgefiihrten Lizenzbedingungen verstd3t. Der Lizenznehmer verpflichtet sich, nach Erhalt einer
diesbeziglichen Mitteilung von Renishaw unverziiglich samtliche in seinem Besitz oder unter seiner Kontrolle
befindlichen Kopien des Produktes zuriickzugeben oder zu vernichten.

Diese Lizenz unterliegt englischem Recht, und die beteiligten Parteien erkennen die ausschlie3liche Zustandigkeit der
Gerichte von England an.
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Formular 1

REGISTRIERFORMULAR

Bitte fiillen Sie dieses Formular (und, wenn zutreffend, Formular 2 auf der nachsten Seite) aus, nachdem die Renishaw-Ausriistung auf
lhrer Maschine installiert worden ist. Bewahren Sie ein Exemplar auf, und schicken Sie das zweite Exemplar an Ihren drtlichen Renishaw-
Kundendienst (siehe www.renishaw.de/Renishaw-Weltweit fiir Adresse und Telefon-Nr.). Der Installationstechniker von Renishaw sollte
diese Formulare normalerweise ausfillen.

MASCHINENDATEN
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RENISHAW HARDWARE RENISHAW SOFTWARE

Werkstiickmesstaster, TYp ....cccccvcveveeevviiivieneeeeenn, Werkstiickmesszyklendiskette(n) ........ccccccevveevvvicvvnnenn.
T (=Tu = Tt TR 5/ o PSR
Werkzeugmesstaster, TYP ....oooccvvveeeeeeviiiiiveneeeeenn, Werkzeugmesszyklendiskette(n) .........ccocceeeeeienniiinnen.
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ZUSATZLICHE M-CODE FUNKTIONEN, FALLS ZUTREFFEND

Nur bei Mehrfachinstallation

Taster einschalten ..........ccooocciiiiie e, Werkstlickmesstaster einschalten .............cccccccvevivnenn.
Taster ausschalten ..........cccocoviiiiiciiie e, Werkzeugmesstaster einschalten ............ccccccoooiiiinnen.
Start-/Fehlersignal .........cccccceeveeeii i WEILEIE e
ZUSATZLICHE INFORMATIONEN Ankreuzen, falls Formular 2

ausgefllt worden ist.

KUNAENNAME ..oeeiiiii et e s
KUNAENAAIESSE ....coevvvviieeeeeeeeeee e Datum der Installation ...........cccooviiviiiiiiiiiiiieeeeee,
........................................................................................ Name des TeChNIKErS .....ooovveeveeeeeeeeeece e,
Kunden Telefon-Nr. ... Datum der Schulung .......ccccceveveeeveiee e
ANSPrechpartner ...




SOFTWARE-ANDERUNGSNACHWEIS

Formular 2

Renishaw-Standardpaket Nr.

Software-Disketten-Nr.

Grund der Softwareanderung

Software Nr. und Makro Nr.

Bemerkungen und Anderungen

Das Softwareprodukt, fiir das diese Anderungen genehmigt wurden, unterliegt dem Urheberrecht.

Renishaw plc behalt eine Kopie dieses Anderungsnachweises.

Der Kunde muss eine Kopie des Software-Anderungsnachweises aufbewahren. Dies kann die
Renishaw plc nicht tbernehmen.




Warnhinweise

A Achtung - Softwaresicherheit

Die von lhnen erworbene Software wird zur Steuerung der Bewegungen lhrer Werkzeug-
maschine verwendet. Sie wurde entwickelt, damit die Maschine durch den Bediener
gefuihrt auf zweckorientierte Weise arbeiten kann. Die Software ist fur bestimmte
Kombinationen zwischen Werkzeugmaschinenausstattung und Steuerungen konfiguriert.

Renishaw hat weder Kontrolle Uber die Maschinensteuerung, mit welcher die Software
eingesetzt wird, noch Uber die mechanische Konstruktion der Maschine. Die Person,
welche die Software in Betrieb nimmt, muss:

) sicherstellen, dass vor der Inbetriebnahme alle Schutzvorrichtungen angebracht
sind und einwandfrei funktionieren;

) sicherstellen, dass alle manuellen Korrekturvorrichtungen vor der Inbetriebnahme
ausgeschaltet sind;

] prufen, dass die von dieser Software aufgerufenen Programmschritte mit der
Maschinensteuerung kompatibel sind;

® sicherstellen, dass alle programmierten Maschinenbewegungen keine Schaden an
der Maschine oder Verletzungen an Personen in der unmittelbaren Umgebung
verursachen kénnen;

o vollstandig mit der Werkzeugmaschine und ihrer Steuerung vertraut sein, die
Funktion von Werkstuickkoordinatensystemen, Werkzeugkorrekturen, Programm-
kommunikation (Ein- und Auslesen) verstehen und die Position aller Not-Aus-
Schalter kennen.

WICHTIG: Diese Software verwendet wahrend der Ausfiihrung verschiedene Makro-
variablen der Steuerung. Anderungen an Makrovariablen wahrend des Programmlaufes,
unter anderem an den in diesem Handbuch aufgelisteten oder an Werkzeugkorrekturen
und Nullpunktverschiebungen, kdnnen zur Fehlfunktion fihren.

Format der Beispielcodes

Aus Griinden der Ubersichtlichkeit werden in diesem Dokument enthaltene
Codebeispiele mit Leerstellen zwischen den einzelnen Eingaben des Programmaufrufs
dargestellt. In der Praxis missen diese Leerstellen jedoch nicht vorgesehen werden.

Beispielsweise kann der folgende Code:
G65 P9857 D50.01 Z6.0 K.01 H2.0
folgendermalen eingegeben werden:

G65P9857D50.0126.0K.01H2.0

Handbuch Nr. H-2000-6536



Warnhinweise

HINWEIS: Bei allen dargestellten Codebeispielen folgt auf die Eingabedaten ein
Dezimalpunkt. Einige Steuerungen arbeiten mdglicherweise auch ordnungsgeman, wenn
diese Dezimalpunkte weggelassen werden. Vor der Ausfiihrung von Programmen sollte
jedoch sorgféltig Uberprift werden, ob dies der Fall ist.
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Kapitel 1

Vorbereitung

Bevor Sie die Software zur Werkzeugmessung verwenden, lesen Sie sich dieses Kapitel
bitte aufmerksam durch. Es wird lhnen ein Grundverstéandnis dafur vermitteln, wie wichtig
es ist, den Messtaster, den Sie zur Werkzeugmessung verwenden mdchten, genau zu
kalibrieren. Nur durch genaue Kalibrierung des Messtasters erreichen Sie perfekte
Qualitat Ihres Fertigungsvorganges. Dartber hinaus enthalt dieses Kapitel auch
Informationen beziglich der am besten geeigneten Betriebsbedingungen fiur Ihren
Messtaster.

Inhalt dieses Kapitels

Warum muss ein Messtaster kalibriert Werden? ..o 1-2
Anmerkungen zu Werkzeugdrehzahl und Vorschubgeschwindigkeiten ................cc........ 1-3
Erste Antastung — Spindeldrehzahl ... 1-3
Erste Antastung — Vorschubgeschwindigkeit..............cccccc, 1-3
Zweite Antastung — Spindeldrehzahl ... 1-3
Zweite Antastung — VorschubgeschwindigKeit .............ccccoiviiiiiiiiii e 1-3
Unterstitzte WerkzeugKorreKIUIYPEN. ........iii it e e 1-4
Anwendung positiver WerkzeugKkorreKtUren ...........cueeeiiiieeeeiiieee e 1-4
Anwendung negativer WerkzeugKkorreKtUren..........c.vvvereee e iicciiieeee e e csiiiieee e e e e 1-4
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1-2 Vorbereitung

Warum muss ein Messtaster kalibriert werden?

Kapitel 3 des vorliegenden Handbuchs enthéalt detaillierte Angaben dazu, wie Sie den
Messtaster von Renishaw kalibrieren. Aber warum ist es so wichtig, dass ein Messtaster
kalibriert wird?

Nach dem Zusammenbau und der Montage des Messtasters auf der Maschine miissen
die Antastflachen des Tastereinsatzes zu den Maschinenachsen ausgerichtet werden,
damit Messfehler bei der Werkzeugmessung vermieden werden. Gehen Sie hierbei mit
grofRer Sorgfalt vor; fir den normalen Gebrauch sollten die Seiten des Tastereinsatzes
maoglichst im Bereich von 0,010 mm ausgerichtet werden. Stellen Sie hierzu den
Tastereinsatz mit Hilfe der fiir diesen Zweck vorgesehenen Einstellschrauben und unter
Verwendung eines geeigneten Instrumentes, wie beispielsweise einem in der
Maschinenspindel montierten Feinzeiger, manuell ein.

Nach dem Einrichten des Messtasters auf der Maschine folgt der Kalibriervorgang. Hierfur
werden Kalibrierzyklen bereitgestellt. Das Ziel hierbei ist die Schaltpositionen am
Tastereinsatz unter realen Messbedingungen zu ermitteln. Diese Kalibrierwerte werden in
Makrovariablen fiir die Berechnung der Werkzeuggro3e wahrend der
Werkzeugmesszyklen gespeichert.

Die erhaltenen Werte sind Schaltpositionen fir die jeweilige Achse (in Maschinen
koordinaten). Fehler aufgrund spezifischer Ausléseeigenschaften der Maschine oder des
Messtasters werden auf diese Weise automatisch herauskalibriert. Die erhaltenen Werte
sind Ausldsepositionen unter dynamischen Betriebsbedingungen und nicht
notwendigerweise die tatsdchliche physikalische Position des Tastereinsatzes.

HINWEIS: Eine schlechte Wiederholgenauigkeit der Ausldésewerte eines Messtasters
deutet darauf hin, dass entweder die Baugruppe Messtaster/Tastereinsatz locker ist oder
ein Maschinen-/Messtasterfehler vorliegt. Die genaue Ursache ist zu Giberprufen.

Da kein Messtastersystem dem Anderen vollkommen gleicht, ist Ihr Messtastersystem in
folgenden Fallen unbedingt zu kalibrieren:

) Bei der ersten Verwendung des Messtastersystems
® Wenn in den Messtaster ein neuer Tastereinsatz eingesetzt wurde

®  Wenn der Verdacht besteht, dass der Tastereinsatz verbogen wurde oder der
Messtaster hart angestol3en ist.

Handbuch Nr. H-2000-6536



Vorbereitung 1-3

Anmerkungen zu Werkzeugdrehzahl und Vorschub-
geschwindigkeiten

A ACHTUNG: Die meisten Werkzeuge kbnnen gemessen werden, indem sie

drehend gegen den Tastereinsatz bewegt werden. Einige Werkzeuge, beispiels-
weise solche mit Hartmetallschneiden oder empfindlichen Schneiden, kdnnen
jedoch bei diesem Vorgang beschadigt werden.

Die nachfolgend beschriebenen Parameter wurden anhand von Erfahrungswerten
ermittelt und eignen sich speziell fir Anwendungen mit Messtastern von Renishaw.
Méoglicherweise lassen sie sich fir spezifische Anwendungen optimieren.

Ein auf dem Maschinentisch montierter Messtaster eignet sich zum Messen von
Werkzeuglangen (bei nicht rotierendem Werkzeug). Es werden auRerdem Zyklen
bereitgestellt, mit Hilfe derer rotierende Werkzeuge auf ihre L&nge und ihren Radius hin
gemessen werden kénnen.

Erste Antastung — Spindeldrehzahl

Die Drehzahl fur das erste Antasten an den Messtaster wird anhand einer
Schnittgeschwindigkeit von 60,0 m/min berechnet. Diese liegt bei Frasern mit einem
Durchmesser zwischen 24,0 mm und 127,0 mm im Bereich von 150 bis 800 min™. Bei
Frasern mit groRerem oder kleinerem Durchmesser wird diese Schnittgeschwindigkeit
nicht beibehalten.

Erste Antastung — Vorschubgeschwindigkeit

Die Vorschubgeschwindigkeit wird wie nachfolgend beschrieben berechnet:

F=0,15xmin?  F Einheiten mm/min.

Zweite Antastung — Spindeldrehzahl

800 min™.

Zweite Antastung — Vorschubgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit 4,0 mm/min, Auflésung 0,005 mm/U.

Handbuch Nr. H-2000-6536



1-4 Vorbereitung

Unterstitzte Werkzeugkorrekturtypen

Anwendung positiver Werkzeugkorrekturen

Die Software zur Werkzeugmessung ist ideal angepasst, um Werkzeuge unter
Verwendung von positiven Korrekturwerten entsprechend der physikalischen Lange zu
messen.

Alle Beschreibungen in diesem Handbuch beziehen sich auf die Anwendung positiver
Werkzeugkorrekturen. Die Software kann auch benutzt werden, wenn negative
Werkzeugkorrekturen verwendet werden oder alle Werkzeugkorrekturen als +-Werte
relativ zum Referenzwerkzeug eingegeben werden.

Anwendung negativer Werkzeugkorrekturen

Der eingegebene Korrekturwert ist die Entfernung, um die die Werkzeugspitze von der
Ausgangsposition aus bewegt werden muss, um die Nullposition (0) des Teileprogramms
(Luftspalt-Methode) zu erreichen, anstatt der physikalischen Lange des Werkzeugs.

Handbuch Nr. H-2000-6536
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Kapitel 2

Software-lnstallation

Die Software zur Werkzeugmessung verfugt Uber Standardeinstellungen. Diese kbnnen
wahrend der Installation auf die jeweilige Maschine abgestimmt werden. In diesem Kapitel
wird beschrieben, wie Sie hierzu vorgehen.

Inhalt dieses Kapitels

] ] 1= o PSP 2-2
MaKIOVAADIEN. ........eiiiie e 2-2
Einstelldatenmakro O9750........uuiii ittt 2-3
Messtasterorientierung (#104) und einseitige Durchmessermessung (#103) ................. 2-5
Einstellen der RUCKZUGSAISTANZ #L05 ......cuiiiiiii i e e e snaeee e e e 2-6
Option ,Langes Werkzeug/Kurzes Werkzeug' (#138 und #139) .......cccceevvvveeeiiiieeeininnenn, 2-6
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Einleitung

Die Software befindet sich auf der mitgelieferten CD-ROM. Sobald die CD ins CD-ROM-
Laufwerk eingelegt ist, startet ein ,Assistent” automatisch. Auf dem Bildschirm erscheinen
die folgenden Optionen:

e  Programmierhandbuch
¢ ReadMe-Datei
e  Makros generieren

Klicken Sie auf ,Makros generieren” und geben Sie die entsprechenden Werte in die
Felder ein. Weitere Informationen zu Ihrer Unterstiitzung werden angezeigt. Sobald alle
Felder ausgefullt sind, klicken Sie auf die Schaltflache ,Ausfiihren* am unteren
Bildschirmrand. Die zur Maschineneinstellung benétigten Makros werden nun vom
System generiert. Die Makros werden auf Ihrem PC, in dem Verzeichnis bzw. der Datei
die Uber der Schaltflache ,Ausfiihren* angezeigt wird, gespeichert. Diese Makros kdénnen
jetzt auf die Maschine geladen werden.

Falls der Assistent nicht funktioniert, dann kdnnen Sie mit Hilfe dieses Kapitels die Makros
manuell zur Anpassung an lhre Maschine andern. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

1 Offnen Sie die CD auf Ihrem PC und suchen Sie den Ordner ,Makros*.

2 Offnen Sie diesen Ordner und suchen Sie darin die Datei ,Makro*.

3. Kopieren Sie diese Datei auf Ihren PC.
4

Sie konnen diese Datei entweder auf lhrem PC andern, oder sie auf die Maschine
laden und dort &ndern.

Makrovariablen

Die Software zur Werkzeugeinstellung verwendet folgende Variablen:
® Makrovariablen im Bereich #500 — werden fur die Kalibrierdaten verwendet.
® Makrovariablen im Bereich #100-#149 werden fir die Einstelldaten verwendet.

® Die Makrovariablen #1 bis #31 sind fur lokal definierte Daten reserviert.

Die Variable #120 dient zur Definition der Basiszahl der Kalibrierdatenvariablen. Diese
Zahl kann geandert werden, um Konflikte mit anderen Softwareanwendungen zu
vermeiden.
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Einstelldatenmakro O9750

Lesen Sie nachfolgende Beschreibungen der Parameter und editieren Sie dann das
Makro 09750 nach Bedarf.

HINWEIS: Alle Werte missen metrisch sein.

#101

#102

#103

#104

#105

#106

#109

#110

#111

#112

#113

Messvorschub fiir die erste Antastung.

Vorgabe: 200 mm/min

Werkzeugkorrekturtyp.
1= TypA, ein Register pro Werkzeug
2= Typ B, zwei Register pro Werkzeug — Geometrie und Verschleild

3= Typ C, vier Register pro Werkzeug — Langengeometrie und
-verschlei sowie Radiusgeometrie und -verschleil3

Weitere Informationen zu den Werkzeugkorrekturtypen fir andere
Steuerungen sind in der Readme-Datei zu finden.

Einstellung einseitige Messung (siehe Seite 2-5).
Messtasterausrichtung (siehe Seite 2-5).

Rickzugsdistanz (siehe Seite 2-6).

Vorgabe: 0.3 mm

Zwei Werkzeugmesstaster (0 = Nein, 1 = Ja)

Vorgabe: O

Typ des Werkzeugkorrekturregisters (1 = Radius, 2 = Durchmesser)

Vorgabe: 1

Diesen Wert tibersteigende Werkzeugdurchmesser rotierend messen.

Vorgabe: 10 mm

Diesen Wert Uibersteigende Werkzeugdurchmesser werden einseitig
gemessen (siehe Seite 2-5).

Vorgabe: 100 mm
Far zukinftige Anwendungen reserviert.

Erster Anfahrabstand Uber dem Tastereinsatz.

Vorgabe: 100 mm
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#114 Zweiter Anfahrabstand Uber dem Tastereinsatz.

Vorgabe: 10 mm

#117 Vorgabe Uberlaufweg

Uberlauf ist der Weg zum Tastereinsatz, den das Werkzeug zuriicklegen
darf, bevor die Alarmmeldung TASTER FEHLERHAFT ausgegeben wird.

Vorgabe: 5 mm

#118 OTS/RTS Werkzeugmesstaster (Ja = 1, Nein = 0).
Vorgabe: 0

#119 Fur zukinftige Anwendungen reserviert.

#120 Die Basiszahl fUr Kalibrierdaten im Bereich #500.

Vorgabe: 520

#121 X-Achse der Maschine )

#122 Y-Achse der Maschine > Nur fir Mehrachsenoption &ndern

#123 Z-Achse der Maschine ) (siehe Kapitel 8, ,Erweiterte Optionen*.

#124 Vorschubgeschwindigkeit fur Suchlauf ,Langes Werkzeug/Kurzes
Werkzeug“.

Vorgabe: 2000 mm/min

#125 Radialabstand.

Der Radialabstand ist der Abstand zwischen dem Werkzeug und dem
Tastereinsatz, wenn an der Seite des Tastereinsatzes nach unten
gefahren wird.

Vorgabe: 5 mm

#127 Rapid traverse feedrate.

Vorgabe: 5,000 mm/min

#138 Wert langes Werkzeug.
Vorgabe: 0 (Option nicht aktiv) (siehe Seite 2-6)

#139 Wert kurzes Werkzeug
Vorgabe: 0 (Option nicht aktiv) (siehe Seite 2-6)
#145 Positionszone, dient zur Uberpriifung, ob der Tastereinsatz bereits zu

Beginn der Messbewegung ausgelenkt ist. Normalerweise muss dieser
Wert nicht verandert werden.

Vorgabe: 0.005 mm
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Messtasterorientierung (#104) und einseitige
Durchmessermessung (#103)

#103, #104 und #111 missen im Einstellmakro (O9750) gesetzt werden.
#104 ist die Ausrichtung des Messtasters.

#103 bestimmt welche Seite des Tastereinsatzes, bei der Messung von Durchmessern
gréRer als der in #111 gesetzte Wert (einseitige Messung), verwendet wird.

Beispiele:
Messtaster- Seiten- [as =
Option ausrichtung auswabhl ﬂ_. il'
#104 #103 b‘_@ o
1 2 1

8

X+

Abb. 2.1 Ausrichtung des Messtasters und einseitige Durchmessermessung
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Einstellen der Rlickzugsdistanz #105

Die Rickzugsdistanz #105 dient dazu, den Riickzugsweg von der Oberflache vor der
endgultigen Messbewegung einzustellen.

Die Software ladt beim ersten Ausfiihren einen Standardwert von 0,3 mm. Dieser in #105
gespeicherte Wert sollte fUr eine minimale Zyklusdauer optimiert werden.

Stellen Sie die Riickzugsdistanz #105 ein, indem Sie den Zyklus zur LA&ngenmessung bei
stehendem Werkzeug wiederholen. Setzen Sie den #105 Wert dabei jedes Mal herab, bis
sich das Werkzeug vor der zweiten Antastung nur ein kleines Stiick von der
Tastereinsatzoberflache entfernt befindet.

HINWEIS: Ist der Wert zu klein, wird der Alarm ,MESSTASTER AUSGELENKT" ausgeldst.

Option ,Langes Werkzeug/Kurzes Werkzeug* (#138 und

#139)

Diese Funktion wird nur im Programm 09857 (automatische Langenmessung) verwendet
und kann nur bei mittiger Uberpriufung der Werkzeuge angewendet werden.

Die Option ,Langes Werkzeug/Kurzes Werkzeug" wird durch die Eingabe der max.
Werkzeuglénge in #138, sowie der min. Werkzeugléange in #139 im Einstellmakro 09750
aktiviert. Der Suchlauf und das Messen der Werkzeuglange innerhalb der angegebenen
min. und max. Langen wird durch den Werkzeugmesszyklus automatisch gestartet. Ein
vorheriger Eintrag in der Werkzeugkorrektur wird nicht benétigt.

Die Spindel wird wahrend des Zyklus automatisch zur Ausgangsposition in der Werkzeug-
achse gefahren. Die Spindel wird dann mittig iber dem Tastereinsatz positioniert und
fahrt im Eilvorschub (#127, im Makro 09750 eingestellt) auf die Position ,langes
Werkzeug" tiber dem Tastereinsatz. AnschlieRend wird das Werkzeug in Richtung
Tastereinsatz bewegt (mit der in #124 gesetzten Geschwindigkeit), bis ein Tastsignal
erfasst wird. Wird innerhalb des angegebenen Bereichs kein Werkzeug erfasst, dann wird
ein TASTER FEHLERHAFT-Alarm ausgeldst.

Einstellungen in 09750

#138 Maximale Werkzeuglange
#139 Minimale Werkzeuglange
#124 Suchlaufvorschub
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HINWEIS: Falls #138 und #139 auf Null gesetzt sind, wird der Suchlauf ,Langes
Werkzeug/Kurzes Werkzeug' deaktiviert. In diesem Fall muss die ungefahre Werkzeug-
lange in dem Korrekturregister vor der Messung gespeichert werden; alternativ kann die
Y-Eingabe programmiert werden.

und eine D-Eingabe programmiert ist, die gré3er als die Einstellung in #110
(diesen Wert Uibersteigende Werkzeugdurchmesser rotierend messen) ist, muss
die Y-Eingabe verwendet werden (ungefahre Werkzeugléange).

n ACHTUNG: Falls der Suchlauf ,Langes Werkzeug/Kurzes Werkzeug' aktiviert ist
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Leere Seite
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Kapitel 3

Kalibrierung des Tastereinsatzes

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie der Messtastereinsatz auf der Maschine kalibriert
wird. Die Kalibrierung muss vor den Werkzeugmesszyklen ausgefiihrt werden.

Inhalt dieses Kapitels

Kalibrierung des Tastereinsatzes — Makro O9855..........ccoiviiiiiiiieeeniiiiiiieee e 3-2
Beispiele fur die KaliDrerung ... 3-4
Variablenspeicher flr Kalibrierdaten ... 3-5
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Kalibrierung des Tastereinsatzes — Makro 09855

Beschreibung

Der Messtastereinsatz wird mit Hilfe des Makros 09855 kalibriert.

Wahlen Sie das Referenzwerkzeug im MDI-Modus aus und positionieren Sie es unter
Verwendung des Tipp- oder Handradbetriebs mittig Gber dem Messtastereinsatz. Lange
und Durchmesser des Referenzwerkzeugs missen bekannt sein.

Wahrend des Zyklus wird das Referenzwerkzeug von der Startposition zur Antastflache
(bzw. den Antastflachen) des Tastereinsatzes entsprechend der Variablen fir die
Messtasterausrichtung #104 im Einstellmakro O9750 bewegt. Es werden Kalibrierwerte
fur den Tastereinsatz erfasst bzw. berechnet (nur metrisch).

Anwendung

1.

Richten Sie die Antastflaichen des Messtastereinsatzes parallel zu den Achsen aus
(bzw. parallel zur Oberseite falls ein runder Tastereinsatz verwendet wird).

Laden Sie das Referenzwerkzeug mit Hilfe eines Programmbefehls oder eines MDI-
Modus in die Spindel.

Erstellen Sie ein einfaches Programm, um den Zyklus abzurufen; verwenden Sie
hierzu den Befehl G65 P9855. Fiigen Sie optionale Eingaben hinzu (siehe
,Eingabeparameter”).

Vor Ausfiihrung des Kalibrierzyklus muss die Lange des Referenzwerkzeuges in der
Werkzeugkorrekturseite angegeben werden.

WICHTIG: Achten Sie auf eine minimale Rundlaufabweichung des Kalibrier-
werkzeuges und darauf, dass die genaue Tastereinsatzgrof3e in den Programm-
aufruf eingegeben wird. Positionieren Sie das Werkzeug mittels Tipp- oder Handrad-
modus an einen geeigneten Ausgangspunkt, so dass es sich mittig tber dem
Tastereinsatz und in einem Abstand von etwa 50 mm von dessen Oberseite
befindet.

Fuhren Sie den Zyklus 09855 aus. Das Werkzeug sollte sich um 15 mm nach unten
bewegen und dann sollte der Alarm ,MESSTASTER FEHLERHAFT" ausgelost
werden. Dadurch wird bestétigt, dass die Einstellung von #112 richtig ist.

Falls sich das Werkzeug nicht um 15 mm nach unten bewegt, sondern sich um den
Werkzeuglangenkorrekturwert weniger 15 mm nach oben oder unten bewegt,
verandern Sie die Einstellung #112 im Programm 0O9750.

Positionieren Sie das Werkzeug 10 mm Uber dem Tastereinsatz und fihren Sie den
Zyklus 09855 aus.
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Format

G65 P9855 Rr Tt Xx Yy [Cc Qq Uu Vv Z7]
oder
G65 P9855 Dd Rr Tt [Cc Qg Uu Vv Zz]

wobei [ ] optionale Eingabeparameter bezeichnet.

Eingabeparameter

Cc = Abstand von Oberkante (Z) bis zur Unterkante des Tasteinsatzes.
(Muss eingegeben werden, falls auch in Z+ gemessen werden soll.)

Dd = Durchmesser der Tastscheibe, wenn die Eingaben X und Y nicht
verwendet werden (siehe Abbildung 3.3).

Qq = Der Uberlaufweg.

Rr = Tatsachlicher Durchmesser des Referenzwerkzeugs.

Tt = Verwendete Werkzeugléangenkorrektur. (DIESE MUSS KORREKT
EINGESTELLT SEIN!)

Uu = Anfahrabstand in X-Richtung wahrend der Spindelachskalibrierung.

Vv = Anfahrabstand in Y-Richtung wahrend der Spindelachskalibrierung.

XX = Breite des Tastereinsatzes (siehe Abbildung 3.2)

Yy = Breite des Tastereinsatzes (siehe Abbildung 3.2)

Zz = Abstand von der Oberseite des Tastereinsatzes bis zum Messpunkt

auf den seitlichen Antastflachen.

v
I%Jt:% ~o

— () — - |

Abb. 3.1 Beispiel fiir Bewegungen von Werkzeugmaschinen
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Beispiele fir die Kalibrierung

Einstellen des Tastereinsatzes in XY

Startpunkt der
Kalibrierung

Y=19

—

Arbeitsbereichsgrenze

Abb. 3.2 Einstellen des
Tastereinsatzes in XY

Einstellung von Tastscheiben

Startpunkt der
Kalibrierung

i

Arbeitsbereichsgrenze

Abb. 3.3 Einstellung Tastscheibe

Hierdurch wird eine Positionierung des Tastereinsatzes
am inneren Rand des Arbeitsbereiches der Maschine
ermoglicht.

Beispiel:

Positionieren Sie das Kalibrierwerkzeug 10 mm tber der
Oberseite des Tastereinsatzes, siehe Abbildung 3.2.

G65 P9855 R6.0 T21. X5.0 Y19.0

Nach erfolgter Kalibrierung werden die Werkzeuge 5 mm
von der Kante des Tastereinsatzes gemessen.

Beispiel:

Positionieren Sie das Kalibrierwerkzeug 10 mm Uber der
Oberseite des Tastereinsatzes, siehe Abbildung 3.3.

G65 P9855 D12.0 R6.0 T21.
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Variablenspeicher fur Kalibrierdaten

Die Variable #120 dient zur Definition der Basiszahl der Kalibrierdatenvariablen. Diese
Zahl kann geandert werden, um Konflikte mit anderen Softwareanwendungen zu
vermeiden.

Die folgenden Variablen werden automatisch wahrend der Kalibrierzyklen festgelegt (in
metrischen MalReinheiten).

#520 (520 + 0) Position der Tastereinsatz-Oberseite in der Z-Achse — stehende
Werkzeuge.

#520 (520 + 1) Position der Tastereinsatz-Antastflache in der +X-Achse —
rotierende Werkzeuge.

#520 (520 + 2) Position der Tastereinsatz-Antastflache in der -X-Achse —
rotierende Werkzeuge.

#520 (520 + 3) Position der Tastereinsatz-Antastflache in der +Y-Achse —
rotierende Werkzeuge.

#520 (520 + 4) Position der Tastereinsatz-Antastflache in der -Y-Achse —
rotierende Werkzeuge.

#520 (520 + 5) Position der Tastereinsatz-Unterseite in der Z-Achse — rotierende
Werkzeuge.

#520 (520 + 6) Differenz zwischen rotierenden Werkzeugen und stehenden
Werkzeugen.

#520 (520 + 7) Ricksetzen der thermischen Kompensation.

HINWEIS: Zwei Messtaster bendtigen 23 aufeinanderfolgende freie Variablen.

Mit der Eingabe von Daten in die Zeile des Zyklusaufrufes werden alle anderen Vorgabe-
werte aufgehoben.
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Kapitel 4

Manuelle Langenmessung bzw. Langen-
und Radiusmessung

In diesem Kapitel ist die Verwendung des Zyklus fir die manuelle Werkzeuglangen-
messung bzw. Langen- und Radiusmessung beschrieben. Dieser Zyklus wird zur
Werkzeuglangenmessung bzw. L&ngen- und Radiusmessung durch manuelles
Positionieren des Werkzeugs 10 mm Uber der Oberseite des Tastereinsatzes verwendet.

Inhalt dieses Kapitels

Zyklus zur manuellen Langenmessung oder Langen- und Radiusmessung —
MAKIO D9850 .......eeeieiiiiiie ittt e ettt e sttt e e st e e e st e e e ste e e e sntbe e e e sseaeaessbaeeeannaeeennareaean 4-2
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Zyklus zur manuellen La4ngenmessung oder Langen- und
Radiusmessung — Makro 09856
Beschreibung

Dieser Zyklus wird zur manuellen Messung der Lange bzw. der Lange und des Radius
eines Werkzeugs verwendet.

Anwendung

Das Werkzeug wird vor Ausfihrung des Zyklus manuell 10 mm Uber dem Tastereinsatz
positioniert. Die Werkzeugkorrektur muss inaktiv sein.

Ist keine B-Eingabe vorhanden, bewegt der Zyklus das Werkzeug in Richtung des
Tastereinsatzes und misst lediglich die Lange. Zur Messung von Lange und Radius
verwenden Sie die Eingabe B3.

Format

G65 P9856 [B3. Dd Ti]

wobei [ ] optionale Eingabeparameter bezeichnet.

Beispiel:  G65 P9856

Misst die Lange des aktuellen Spindelwerkzeugs mittig.
Beispiel 2: G65 P9856 D80.

Dadurch wird das Werkzeug rotiert und die Lange gemessen.
Beispiel 3: G65 P9856 B3. D8O0.

Dadurch wird das Werkzeug rotiert und die Lange gemessen, anschlieend erfolgt die
Radiusmessung.

Eingabeparameter

B3. = Misst die Lange und den Radius des Werkzeugs. Ist keine B-Eingabe
vorhanden, wird nur die Lange gemessen.

Dd = Durchmesser des gemessenen Werkzeugs.

Dieser Eingabeparameter wird verwendet, wenn das Werkzeug
wahrend des Messvorgangs drehen soll.

Tt = Der zu aktualisierende Werkzeugoffset.

Vorgabewert: Aktuelles Spindelwerkzeug.
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D Eingabe !Durchmesser)

10 mm
L
Messung bei Messung bei
stehendem rotierendem
Werkzeug Werkzeug

Abb. 4.1 Manuelle Positionierung der Werkzeuge
vor Ausfuhrung eines Zyklus
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Kapitel 5

Automatische Langen- und Radius-
messung

In diesem Kapitel ist die Verwendung der Zyklen zur automatischen Langen- und
Radiusmessung beschrieben.

Inhalt dieses Kapitels

Automatische Langenmessung — Makro O9857 .......ccuieiiiiiiiiiiiiiee e 5-2
Automatisches Messen von Werkzeugradius/-durchmesser — Makro 09857 ................. 5-5
Automatische Messung von Lange und Radius — Makro Q9857 ..........cccccceeevvvivvvnneeennn. 5-8
Automatische Langenmessung, Vorschub nach oben — Makro 09857 ............cccccee..... 5-11
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Automatische Ldngenmessung — Makro 09857

HINWEIS: Vor Ausfihrung dieses Zyklus muss der Messtaster kalibriert werden. Falls #138
und #139 auf Null gesetzt sind, wird der Suchlauf ,Langes Werkzeug/Kurzes Werkzeug'
deaktiviert. In diesem Fall muss die ungefahre Werkzeuglange in dem Korrekturregister vor
der Messung gespeichert werden; alternativ ist die Y-Eingabe zu programmieren.

D Eingabe (Durchmesser

Messung bei Messung bei
stehendem 0 rotierendem
Werkzeug Werkzeug

Abb. 5.1 Messung der Werkzeuglange

Beschreibung

Dieser Zyklus wird zum Messen der tatsachlichen Léange eines rotierenden oder eines
nicht rotierenden Werkzeuges verwendet, wobei die Messung am Tastereinsatz
vorgenommen wird.

Anwendung
Das Werkzeug muss vor Ausfilhrung des Zyklus in die Spindel geladen werden.

Wahrend des Zyklus bewegt sich das Werkzeug automatisch zu dem anfanglichen
Anfahrabstand (#113) Gber dem Tastereinsatz und anschlieBend in die fir die Messung
korrekte Position, bevor es vor Ausfiihrung der Messbewegung zu dem sekundéaren
Anfahrabstand (#114) verfahren wird. Alternativ hierzu kann auch die Suchfunktion
‘Langes Werkzeug/Kurzes Werkzeug' verwendet werden (siehe Seite 2-6).

Nach der Messung kehrt das Werkzeug wieder in die Riuckzugsposition in der Z-Achse
zuruck.
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Format

G65 P9857 [B1. Dd Hh Kk Mm Qg Tt Yy]

wobei [ ] optionale Eingabeparameter bezeichnet.
Beispiel: G65 P9857

Misst das aktuelle Spindelwerkzeug mittig.

Eingabeparameter

B1. = Werkzeuglange messen.

Vorgabewert: B1

Dd = Werkzeugdurchmesser (bei nicht rotierendem Werkzeug weglassen).
+d = Rechtsdrehendes Werkzeug.
-d = Linksdrehendes Werkzeug.
Beispiel: D80. ruft ein rechtsdrehendes Werkzeug mit einem
Durchmesser von 80 mm auf.

Hh = Toleranzwert, der definiert, wann die Werkzeuglange aulRerhalb der
Toleranz liegt.

Bei Benutzung dieses Eingabeparameters wird die Werkzeugkorrektur
nicht aktualisiert, wenn sich die Werkzeuglange aul3erhalb der
Toleranz befindet.

Vorgabewert: Keine Toleranzprifung.

Kk = Erfahrungswert fur Lange.

Differenzwert zwischen der gemessenen und der effektiven Lange des
Werkzeugs wahrend des Schneidvorgangs unter Last.

Vorgabewert: Nicht verwendet.

Mm = Statusausgabe — Werkzeug aul3erhalb der Toleranz.

Die Verwendung von M1 verhindert, dass eine Alarmmeldung
SWERKZEUG AUSSERHALB DER TOLERANZ” ausgegeben wird.

Qq = Der Uberlaufweg.

Vorgabewert: 5,0 mm

Tt = Der zu aktualisierende Werkzeugoffset.

Vorgabewert: Aktuelles Spindelwerkzeug.
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Yy = Der ungefahre Wert der Werkzeuglange.
Vorgabe: Keine Eingabe (verwendet die Werte des
Werkzeuglangenregisters)

Ausgaben

Die folgenden Ausgabeparameter werden bei Ausfiihrung des Zyklus gesetzt oder
aktualisiert:

Werkzeuglédnge messen

#146 Statusausgabe - Werkzeug auRerhalb der Toleranz

Wird gesetzt, wenn die gemessene Werkzeuglange aul3erhalb der
Toleranz liegt, sofern Eingabeparameter H verwendet wird.

(1 = AuRerhalb der Toleranz, 0 = Innerhalb der Toleranz)

Beispiel 1: Langenmessung — nicht rotierendes Werkzeug
G65 P9857 T2. Setup-Daten eingeben.

Lange messen, Werkzeugkorrektur 2 einstellen.

Beispiel 2: Langenmessung — rotierendes Werkzeug

G65 P9857 D80.
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Automatisches Messen von Werkzeugradius/-
durchmesser — Makro 09857

HINWEIS: Vor Ausfiihrung dieses Zyklus muss der Messtaster kalibriert werden. Bei
Nichtanwendung der Y-Eingabe MUSSEN ungefahre Werkzeugkorrekturwerte in den
Werkzeugdatenspeichern abgelegt werden.

&> Y =) B

D-Eingabe (Durchmesser)

> < D-Eingabe
(Durchmesser)
| '3
e > -
) )
Z-Eingabe Z-Eingabe

Abb. 5.2 Messen des Werkzeugradius
Beschreibung

Dieser Zyklus wird zum Messen des effektiven Radius eines rotierenden Werkzeuges
verwendet, wobei entweder eine oder zwei Messungen am Tastereinsatz vorgenommen
werden. Der Wert in #111 im Einstelldatenmakro 09750 legt fest, ob ein oder zwei
Messungen durchgefihrt werden. Werkzeuge, deren Durchmesser grof3er als der in #111
definierte Wert ist, werden einseitig gemessen.

Anwendung

Das Werkzeug muss mit der richtigen Werkzeuglangenkorrektur vor Ausfiihrung des
Zyklus in die Spindel geladen werden.

Waéhrend des Zyklus wird das Werkzeug zunéchst zur Tastereinsatzmitte und zur
korrekten Position bewegt, um von hier aus entweder eine Ein- oder Zweifachantastung
durchzufiihren (siehe obige Abbildung). Danach fahrt das Werkzeug in die sichere
Ruckzugsposition in der Z-Achse zurlck.
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Format

G65 P9857 B2. Dd [Ee Hh Jj Mm Qq Tt Ww Yy Zz]

wobei [ ] optionale Eingabeparameter bezeichnet.

Eingabeparameter

B2 = Werkzeugsradius messen.

Dd = Der Werkzeugdurchmesser.
+d = Rechtsdrehendes Werkzeug.
-d = Linksdrehendes Werkzeug.
Beispiel: D80. definiert ein rechtsdrehendes Werkzeug mit einem

Durchmesser von 80 mm.

Ee = Der zu aktualisierende Werkzeugoffset bei Korrekturentyp A. Bei
Korrekturen vom Typ B oder C ist das aktuelle Spindelwerkzeug als
Standard eingestellt.

Hh = Toleranzwert, der definiert, wann der Werkzeugdurchmesser
auf3erhalb der Toleranz liegt. Bei Verwendung dieses Eingabe-
parameters wird die Werkzeugkorrektur nicht aktualisiert, wenn sich
der Werkzeugdurchmesser aul3erhalb der Toleranz befindet.

Vorgabewert: Keine Toleranzprifung.

Jj = Ein Erfahrungswert fiir Durchmesser oder Radius.

Differenzwert zwischen dem gemessenen Durchmesser/Radius und
dem Istdurchmesser/-radius des Werkzeugs wahrend des
Schneidvorgangs unter Last.

Vorgabewert: Nicht verwendet.

HINWEIS: Wird die Bearbeitungsprogrammierung auf der Position der
Werkzeugachse basierend durchgefiihrt und die Nenngréi3e als
Erfahrungswert eingegeben, so bewirkt dies, dass der Fehler anstelle
des Radius/Durchmessers des Werkzeuges gespeichert wird.

Mm = Statusausgabe — Werkzeug aul3erhalb der Toleranz.
Die Verwendung von M1. verhindert, dass eine Alarmmeldung
~WERKZEUG AUSSERHALB DER TOLERANZ” ausgegeben wird.
Qq = Uberlaufweg.

Vorgabewert: 5,0 mm
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Tt

Yy

Zz

Der zu aktualisierende Werkzeugoffset.

Vorgabewert: Aktuelles Spindelwerkzeug.

Zusatzlicher Abstand in der Z-Achse Uber dem Tastereinsatz beim
Messen des Durchmessers.

Beispiel: W20.0 positioniert 20 mm + #114 Uber dem Tastereinsatz.
Der ungefahre Wert der Werkzeugléange.

Messposition auf der Antastflache des Tastereinsatzes.

Position der Z-Achse in Bezug auf die Tastereinsatzoberseite, an der
die Messung erfolgt.

Vorgabewert: 5,0 mm

HINWEIS: Bei Verwendung mit B2.-, B3.- oder B4.-Eingabeparametern ist ein
D-Parameter zwingend erforderlich.

Ausgaben

Die folgenden Ausgabeparameter werden bei Ausfiihrung des Zyklus gesetzt oder

aktualisiert:

#146

Werkzeugradius/-durchmesser messen

Statusausgabe - Werkzeug aufRerhalb der Toleranz. Wird gesetzt,
wenn die gemessene Werkzeugléange aulierhalb der Toleranz liegt,
sofern Eingabeparameter H verwendet wird.

(1 = AuBerhalb der Toleranz, 0 = Innerhalb der Toleranz)

Beispiel 3: Langenmessung — rotierendes Werkzeug mit Zapfen

G65 P9857 D80. W30.
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Automatische Messung von Lange und Radius — Makro
09857

HINWEIS: Vor Ausfiihrung dieses Zyklus muss der Messtaster kalibriert werden. Bei
Nichtanwendung der Y-Eingabe MUSSEN ungefahre Werkzeugkorrekturwerte in den
Werkzeugdatenspeichern abgelegt werden.

=

' D-Eingabe (Durchmesser)

— | | «—— D-Eingabe
(Durchmesser)

Z-Eingabe Z-Eingabe

Abb. 5.3 Messung des Radius eines rotierenden Werkzeugs

Beschreibung
Das Werkzeug muss vor Ausfihrung des Zyklus in die Spindel geladen werden.

Dieser Zyklus kombiniert den Zyklus zum Messen der Werkzeuglange (siehe
JAutomatische Langenmessung"” auf Seite 5-2) mit dem Zyklus zum Messen von
Werkzeugradius/-durchmesser (siehe ,Automatisches Messen von Werkzeugradius/-
durchmesser* auf Seite 5-5).

Abbildung 5.3 zeigt die kombinierten Zyklusbewegungen. Ob einseitig oder doppelseitig
gemessen wird, ist durch die Einstellung in #111 im Einstelldatenmakro 09750 festgelegt.
Werkzeuge, deren Durchmesser grof3er als der in #111 definierte Wert ist, werden
einseitig gemessen.

Langen- und Radiuswerte werden in das Werkzeugkorrekturregister geschrieben. Die
Verschlei3register werden auf Null gesetzt, und die Werte in die Geometrieregister eingetragen.
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Format

G65 P9857 B3. Dd [Ee Hh Jj Kk Mm Qg Tt Ww Yy Zz]

wobei [ ] optionale Eingabeparameter bezeichnet.
Beispiel:

G65 P9857 B3. D31. J.01 K.008 T1 Y125. Z10.

Eingabeparameter
B3. = Werkzeuglange und —radius messen.

Dd = Der Werkzeugdurchmesser.
+d = Rechtsdrehendes Werkzeug.
—d = Linksdrehendes Werkzeug.
Beispiel: D80. definiert ein rechtsdrehendes Werkzeug mit einem

Durchmesser von 80 mm.

Ee = Der zu aktualisierende Werkzeugoffset bei Korrekturentyp A. Bei
Korrekturen vom Typ B oder C ist das aktuelle Spindelwerkzeug als
Standard eingestellt..

Hh = Toleranzwert, der definiert, wann das Werkzeug auf3erhalb der
Toleranz liegt.

Bei Verwendung dieses Eingabeparameters wird die
Werkzeugkorrektur nicht aktualisiert, wenn sich das Werkzeug
aulRerhalb der Toleranz befindet.

Vorgabewert: Keine Toleranzprufung.

Jj = Ein Erfahrungswert fiir Durchmesser oder Radius.

Differenzwert zwischen dem gemessenen Durchmesser/Radius und
dem Istdurchmesser/-radius des Werkzeugs wahrend des
Schneidvorgangs unter Last.

Vorgabewert: Nicht verwendet.

HINWEIS: Wird die Bearbeitungsprogrammierung auf der Position der
Werkzeugachse basierend durchgefiihrt und die Nenngrol3e als
Erfahrungswert eingegeben, so bewirkt dies, dass der Fehler anstelle
des Radius/Durchmessers des Werkzeuges gespeichert wird.
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Automatische Langen- und Radiusmessung

Kk

Mm

Qq

Tt

Yy

Y

Erfahrungswert fur Lange.

Differenzwert zwischen der gemessenen Lange und der Istlange des
Werkzeugs wahrend des Schneidvorgangs unter Last.

Vorgabewert: Nicht verwendet.

Statusausgabe — Werkzeug aul3erhalb der Toleranz.

Die Verwendung von ML1. verhindert, dass eine Alarmmeldung
~WERKZEUG AUSSERHALB DER TOLERANZ" ausgegeben wird.

Vorgabewert: Keine Statusausgabe

Uberlaufweg.

Vorgabewert: 5,0 mm

Der zu aktualisierende Werkzeugoffset.

Vorgabewert: Aktuelles Spindelwerkzeug.
Der ungefahre Wert der Werkzeuglange.
Zusatzlicher Abstand in der Z-Achse Uber dem Tastereinsatz beim

Messen des Durchmessers.

Beispiel: W20. positioniert 20 mm + #114 ber dem Tastereinsatz.

Messposition auf der Antastflache des Tastereinsatzes.

Position der Z-Achse in Bezug auf die Tastereinsatzoberseite, an der
die Messung erfolgt.

Vorgabewert: 5,0 mm

HINWEIS: Bei Verwendung mit B2.-, B3.- oder B4.-Eingabeparametern ist ein
D-Parameter zwingend erforderlich.

Ausgaben

Die folgenden Ausgabeparameter werden bei Ausfiihrung des Zyklus gesetzt oder

aktualisiert:

#146

Werkzeuglange messen
Werkzeugradius/-durchmesser messen
Statusausgabe - Werkzeug auBerhalb der Toleranz. Wird gesetzt,

wenn die gemessene Werkzeuglange aul3erhalb der Toleranz liegt,
sofern Eingabeparameter H verwendet wird.

(1 = AuRerhalb der Toleranz, 0 = Innerhalb der Toleranz)
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Automatische Langenmessung, Vorschub nach oben —
Makro O9857

HINWEIS: Vor Ausfiihrung dieses Zyklus muss der Messtaster mithilfe einer C-Eingabe
kalibriert werden. Wenn die Y-Eingabe nicht verwendet wird MUSSEN ungefahre
Werkzeugkorrekturwerte in den Werkzeugdatenspeichern abgelegt werden.

‘D-Eingabe (Durchmesser3
|

U-Eingabe —> |<«—

EEREEEEL

Abb. 5.4 Messung der Werkzeugléange
Beschreibung

Dieser Zyklus wird zum Messen der effektiven Lénge der hinteren Schneiden eines
rotierenden Werkzeugs, wie beispielsweise einer Schlitzsage, einer Hinterbohrstange
oder eines Nutenfrasers, verwendet.

Anwendung
Das Werkzeug muss vor Ausfilhrung des Zyklus in die Spindel geladen werden.

Wéhrend des Zyklus bewegt sich das Werkzeug automatisch zu dem anfénglichen
Anfahrabstand (#113) uber dem Tastereinsatz und anschlieend in die fir die Messung
korrekte Position, bevor es vor Ausfiihrung der Messbewegung zu dem sekundaren
Anfahrabstand (#114) verfahren wird. Nach der Messung fahrt das Werkzeug wieder in
die Rickzugsposition in der Z-Achse zurlick.

Ist der Abstand vom AulRenradius des Werkzeugs bei der Positionierung unter dem
Tastereinsatz begrenzt, dann kann eine U-Eingabe verwendet werden, um den Abstand
zu beschranken, in dem die Werkzeugspitze von der Tastereinsatzkante positioniert wird.
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Format

G65 P9857 B4. Dd [Hh Kk Mm Qg Tt Uu Yy]

wobei [ ] optionale Eingabeparameter bezeichnet.

Beispiel

G65 P9857 B4. D80. H6.

Eingabeparameter

B4.

Dd

Hh

Kk

Mm

Qq

Tt

Messen der Lange der Werkzeugoberkante.

Der Werkzeugdurchmesser.

+d = Rechtsdrehendes Werkzeug.

—d = Linksdrehendes Werkzeug.

Beispiel: D80. definiert ein rechtsdrehendes Werkzeug mit einem
Durchmesser von 80 mm.

Toleranzwert, der definiert, wann die Werkzeuglange auf3erhalb der
Toleranz liegt.

Bei Benutzung dieses Eingabeparameters wird die Werkzeugkorrektur
nicht aktualisiert, wenn sich die Werkzeuglange auf3erhalb der
Toleranz befindet.

Vorgabewert: Keine Toleranzpriifung.

Erfahrungswert fur Lange.

Differenzwert zwischen der gemessenen und der effektiven Lange des
Werkzeugs wahrend des Schneidvorgangs unter Last.

Vorgabewert: Nicht verwendet.

Statusausgabe - Werkzeug auf3erhalb der Toleranz.

Die Verwendung von ML1. verhindert, dass eine Alarmmeldung
~WERKZEUG AUSSERHALB DER TOLERANZ" ausgegeben wird.

Der Uberlaufweg.

Vorgabewert: 5,0 mm

Der zu aktualisierende Werkzeugoffset.

Vorgabewert: Aktuelles Spindelwerkzeug.
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Uu = Inkrementaler Radialabstand fiir die Positionierung unter dem
Tastereinsatz.

Vorgabewert: 2 mm
Yy = Ungefahre Werkzeuglangenkorrektur.

HINWEIS: Bei Verwendung mit B2.-, B3.- oder B4.-Eingabeparametern ist ein
D-Parameter zwingend erforderlich.

Ausgaben

Die folgenden Ausgabeparameter werden bei Ausfiihrung des Zyklus gesetzt oder
aktualisiert:

Werkzeuglédnge messen

#146 Statusausgabe — Werkzeug aul3erhalb der Toleranz. Wird gesetzt,
wenn die gemessene Werkzeuglange aul3erhalb der Toleranz liegt,
sofern Eingabeparameter H verwendet wird.

(1 = AuRerhalb der Toleranz, 0 = Innerhalb der Toleranz)
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Leere Seite
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Kapitel 6

Werkzeugbrucherkennung

In diesem Kapitel wird die Verwendung des Brucherkennungszyklus fir rotierende
Werkzeuge beschrieben. Der Zyklus wird verwendet, um die Schneide eines Werkzeuges
gegen die Antastflache eines Tastereinsatzes zu positionieren, wobei Gberprift wird, ob
die Schneide noch vorhanden ist.

Inhalt dieses Kapitels

Zyklus zur Werkzeugbrucherkennung — Makro O9858...........cccccccveviviiiiiieiiiiieeeeeee, 6-2
Beispiel 1: Uberpriifung eines Bohrers auf Werkzeugbruch..............ccccccoceeeeenenne. 6-4
Beispiel 2: Uberpriifung eines Schaftfrasers auf Werkzeugbruch ...............c.ccccu..... 6-4
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Werkzeugbrucherkennung

Zyklus zur Werkzeugbrucherkennung — Makro 09858

HINWEIS: Das Werkzeug muss zuvor unter Verwendung des Werkzeugmesszyklus
09857 eingestellt worden sein.

W st
D Eingabe (Durchmesser)

Z Eingabe
anfanglicher

Anfahr-
‘ abstand

A l
v
(.

Y Eingabe

Abb. 6.1 Uberprufung auf Werkzeugbruch bei rotierendem Werkzeug

Beschreibung

Dieser Zyklus wird verwendet, um die Lange eines rotierenden Werkzeugs auf
Werkzeugbruch zu tberprifen. Der Zyklus Uberprift das Werkzeug auch auf die
Bedingung ,zu lang“, wenn es wahrend der Bearbeitung herausgezogen wurde.

Die Spindel kehrt in eine sichere Position zuriick und bewegt dann das Werkzeug
automatisch in eine Position Glber dem Tastereinsatz, bevor es seine Lange tberprift.

ANMERKUNG: Alle Uberprufungen auf Werkzeugbruch am rotierender Werkzeug werden
auf der Oberseite des Tastereinsatzes durchgefihrt.

Format
G65P9858 [Dd Hh Mm Tt Yy Z7]

wobei [ ] optionale Eingabeparameter bezeichnet.
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Eingabeparameter

Dd

Der Werkzeugdurchmesser. Ohne eine D-Eingabe wird das Werkzeug
»mittig“ Uberprift.

Hh = Toleranzwert, der definiert, wann das Werkzeug gebrochen ist; sowohl
Werkzeugbruch als Werkzeug zu lang werden tberprift. Falls die standard-
mafige H-Eingabe verwendet wird, fihrt der Zyklus eine Einfachantastung
am Tastereinsatz unter Verwendung des in #101 gespeicherten Vorschubs
durch (Spiralbohrer, Gewindebohrer usw.). Betragt der H Eingabeparameter
weniger als 0,5 mm, dann wird die Standardgeschwindigkeit einer Zweifach-
antastung verwendet.

Vorgabewert: 0,5 mm
Mm = Statusausgabe — Werkzeug aulR3erhalb der Toleranz. Die Verwendung von M1.

verhindert, dass eine Alarmmeldung ,WERKZEUGBRUCH" oder ,\WERKZEUG
HERAUSGEZOGEN” ausgegeben wird (siehe nachfolgendes Beispiel).

Tt = Werkzeugkorrekturnummer zur Uberpriifung. Wird kein T Parameter
eingegeben, dann wird die aktuelle H Korrektur verwendet.

Yy = Schnelle Positionierung Uber dem Tastereinsatz. Ohne einen Y Eingabe-
parameter wird das Werkzeug gemaR #114 im Einstellmakro 09750 positioniert.

Zz = Das Werkzeug fahrt vor und nach Ausfiihrung eines Zyklus an diese
Ruckzugsposition tGiber dem Tastereinsatz.

Ohne eine Z-Eingabe zieht das Werkzeug auf den Referenzpunkt zurick,
fuhrt den Zyklus aus und kehrt wieder an den Referenzpunkt zurlck. Die
Werkzeugkorrektur muss, bei Wiederverwendung des Werkzeuges,
nochmals angewendet werden.

Ausgaben

Die folgenden Ausgabeparameter werden bei Ausfihrung des Zyklus gesetzt oder aktualisiert:
#146 Statusausgabe — Werkzeug aul3erhalb der Toleranz.

1 = Werkzeugbruch/Werkzeug herausgezogen, 0 = Werkzeug i.O.

Beispiel fur die Verwendung der M.1 Eingabe

Die M1. Eingabe unterdriickt den WERKZEUGBRUCH/WERKZEUG HERAUSGEZOGEN
Alarm und legt einen Wert in #146 ab. Mit diesem Wert kbnnen zuséatzliche Zyklen
aufgerufen werden, um das Problem zu beheben.

G65 P9858 M1.
IF[#146EQQ0] GOTO20

Dieser Abschnitt enthalt Korrekturmaf3nahmen, wie z. B. die Auswahl eines Schwester-
werkzeuges oder einer neuen Palette bzw. eines neuen Bauteils.

N20 (ZYKLUS FORTSETZEN)
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Beispiel 1: Uberprifung eines Bohrers auf Werkzeug-
bruch

%01 NC-Programm.
T12

G54 G00 X100. Y100.

GO0 G43 Z100. H12.

S3000 M3

.................... Bearbeitungsprogramm.
G65 P9858 H.1 Werkzeuglange Uberprifen.
M30

% Programm beenden.

Abb. 6.2 Uberprifung eines Bohrers

Beispiel 2: Uberprifung eines Schaftfrasers auf
Werkzeugbruch

%01 NC-Programm.
T11

G54 GO0 X10. Y50.

GO0 G43 Z100. H11.

S1500 M3

.................... Bearbeitungsprogramm.
G65 P9858 D12. H.05 Werkzeuglénge uberprufen.
M30

% Programm beenden.

Abb. 6.3 Uberpriifung eines Schaftfrasers
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Kapitel 7

Zyklus zur thermischen Kompensation

Dieses Kapitel beschreibt die Verwendung des Zyklus zur thermischen Kompensation. Der
Zyklus wird fiir die Uberpriifung der thermischen Drift verwendet.

Inhalt dieses Kapitels

Zyklus zur thermischen Kompensation — Makro O9859 .........ccccccveiiiiiiiiiiiiee e 7-2
Beispiel 1: Einstellung der Grunddaten ..........ccccceeviiiiiiiieiie e 7-3
Beispiel 2: Messen und Vergleichen der Daten.............cccccoovvvvie, 7-4
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Zyklus zur thermischen Kompensation — Makro 09859

ANMERKUNG: Der Messtaster muss vor Ausfiihrung des Zyklus zur thermischen
Kompensation kalibriert werden.

Beschreibung
Dieser Zyklus wird fiir die Uberpriifung der thermischen Drift verwendet.

Die Spindel kehrt in eine sichere Position zuriick und bewegt dann das Werkzeug, vor der
Messung, automatisch 3 mm Uber den Tastereinsatz. Die Werkzeuglange muss im
Werkzeugdatenspeicher eingetragen sein.

Anwendung

Der Zyklus hat zwei Funktionen:

1. Einstellung der Grunddaten — misst die X-, Y- und Z-Seiten des Tastereinsatzes
und speichert die Positionen in Makrovariablen. Die Speicherorte sind in der
Eingabezeile festgelegt.

2. Messen und Vergleichen — misst die X-, Y- und Z-Seiten des Tastereinsatzes
und vergleicht die Ergebnisse mit den Grunddaten. Auf diese Weise wird die
thermische Drift angezeigt. Die Abweichungen von X, Y und Z werden in #100,
#101 bzw. #102 ausgegeben. Sollten sie sich auf3erhalb der Toleranz (H)
befinden, dann wird ein Alarm ausgeldst.

Format
G65 P9859 Cc Dd Xx Yy Zz [Hh Mm Tt Ww]

wobei [ ] optionale Eingabeparameter bezeichnet.

Eingabeparameter

ANMERKUNG: Mit der Eingabe von Daten in die Zeile des Zyklusaufrufes werden alle
anderen Grundeinstellungen aufgehoben.

Cc = Einstellung der Grunddaten oder messen und vergleichen:

C1. = messen und Grunddaten speichern.
C2. = messen und mit Grunddaten vergleichen.

Dd = Der Durchmesser des Werkzeugs bzw. Dorns.
Hh = Der Toleranzwert fir den Vergleich (kann nicht mit C1. verwendet
werden).
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Mm = Statusausgabe - Werkzeug auRerhalb der Toleranz

Die Verwendung von M1. verhindert, dass eine Alarmmeldung
~WERKZEUG AUSSERHALB DER TOLERANZ" ausgegeben wird.

Tt = Das fur die Messung zum Einsatz kommende Werkzeug.

Ww = Messposition auf der Antastflache des Tastereinsatzes.

Dies ist die Z-Achsenposition beziglich der Tastereinsatzoberseite,
auf der die Messung vorgenommen wird.

Vorgabewert: 5,0 mm

XX = Speicherplatz der Tasterposition in der X-Achse.

Beispiel: X650. Speichert die Daten der X-Achse in #650

Yy = Speicherplatz der Tasterposition in der Y-Achse.

Beispiel: Y651.  Speichert die Daten der Y-Achse in #651

Zz = Speicherplatz der Tasterposition in der Z-Achse.

Beispiel: z652.  Speichert die Daten der Z-Achse in #652

ANMERKUNG: Werden fir X, Y oder Z keine Eingaben getatigt, dann wird die
entsprechende Achse weggelassen.

Ausgaben

Die folgenden Ausgabeparameter werden bei Ausfiihrung des Zyklus gesetzt oder

aktualisiert:

#100 X-Achsen Vergleichsfehler.

#101 Y-Achsen Vergleichsfehler.

#102 Z-Achsen Vergleichsfehler.

#103 Statusausgabe - au3erhalb der Toleranz (O = kein Fehler, 1 = Fehler)

Beispiel 1: Einstellung der Grunddaten

G65 P9859 C1. D6.95 X650. Y651. Z652.
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Beispiel 2: Messen und Vergleichen der Daten

G65 P9859 C2. D6.95 HO0.05 X650. Y651. Z652.

Misst den Tastereinsatz und zeigt die Abweichungen zwischen den Grunddaten und den
neuen Positionen aller drei Achsen auf. Bei Uberschreitung von +0,05 mm in mindestens
eine Richtung wird ein Alarm ausgelost.
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Kapitel 8

Erweiterte Optionen

In diesem Kapitel werden erweiterte Optionen und Funktionen innerhalb des Software-
pakets beschrieben.

Inhalt dieses Kapitels

V1= o] = ol g 1= =T 0o 1o o [ USSR 8-2
Einstellen der Variablen #121, #122 und #123 (O9750) ......cooviiuiriiiieieeiiiiiiiieeeennn 8-2
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8-2 Erweiterte Optionen

Mehrachsenoption

Die Mehrachsenoption kann verwendet werden, wenn die Spindelachse nicht die
Z-Achse ist. Drei Einstellungen im Programm O9750 missen bearbeitet werden und
eventuell ist eine Anderung an 09751 erforderlich.

Einstellen der Variablen #121, #122 und #123 (09750)

@

@\
®/

g Spindel Spindel- 1 101 | 4122 | #123 #104
é/@ orientierung (empfohlen)

1 1 2 3 1; '11 2! -2

\ 2 3 2 1 -1

\ @ 3 1 3 2 -2
4 1 2 -3 1,-1,2,-2

Taster-
@ einsatz 5 1 3 -2 -2
6 3 2 -1 -1

Einstellen der sicheren Ruckzugsposition der Spindel
(09751)

Satze N100 bis N101 mussen eventuell gedndert werden, um sicherzustellen, dass die
Spindel vor und nach Ausfuhrung eines Zyklus auf eine sichere Position zurlickféhrt.

Dies ist jedoch nur bei Mehrachsenkonfigurationen notwendig und hangt von der
Maschinenkonfiguration, Achse und Tasterposition ab.

Beispiel:
G53 YO0. wird zu G53 Y600.
G53 XO0. wird zu G53 X-600.

HINWEIS: Je nach Maschinenkonfiguration sind méglicherweise weitere Anderungen
notwendig.
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Erweiterte Optionen 8-3

2-Messtaster-Option

Diese Option kann verwendet werden, wenn zwei Werkzeugmesstaster auf einer
Maschine — meist Maschinen mit Palettensystemen oder Maschinen mit Unterteilung —
eingesetzt werden. #106=1 muss im Programm 09570 eingestellt werden und die
Kennnummer an hierflir vorgesehenen Stellen in den Programmen 09750 und 09855
eingefugt werden. Die Kennnummer kann beispielsweise eine Maschinenachsenposition
oder eine Kennzeichnung bzw. eine Marke sein, die vom Werkzeugmaschinenhersteller
bereitgestellt werden.

Beispiele fur Palettenerkennung
09750 / 09855

Ersetzen
MO(EDIT*SECOND*PROBE*RECOGNITION*HERE)
mit

IF[ #1032 EQ 2] GOTO46 Kennzeichnung oder Marke, bezeichnet Palette 2.

Beispiel fur Trenntlren
09750 / 09855

Ersetzen
MO(EDIT*SECOND*PROBE*RECOGNITION*HERE)
mit

IF[ #5021 GT 1000] GOTO46 X-Achsen-Maschinenwert, bezeichnet die Position der
Unterteilung.

HINWEIS: Bei zwei Messtastern werden zur Speicherung der Kalibrierdaten 23
aufeinanderfolgende freie Variablen bendotigt.
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8-4 Erweiterte Optionen

Option Einzelner Messtaster, zwei Spindelorientierungen

Diese Option sollte verwendet werden, wenn die Werkzeugmessung in zwei
verschiedenen Orientierungen — in der Regel horizontal und vertikal — erforderlich ist.
Andern Sie die Software wie zuvor beschrieben fiir zwei Messtaster ab, ersetzen Sie
jedoch die Palettenerkennung durch Kennungen fur die Spindelorientierung. Das
nachfolgende Beispiel fiihrt weitere Anderungen auf, die bei einem Orientierungswechsel
noétig sein kdnnen.

Die Software funktioniert nicht richtig, wenn G68 aktiv ist (Koordinatendrehung). Dies
muss vor einer Werkzeugmessung tber G69 deaktiviert und anschlie3end erneut
aufgerufen werden.

Beispiel
09750 / 09855

IF[#106EQO0]GOTO30

IF[#5025EQQ0]GOTO46 Wahlen Sie den zweiten Messtaster bei horizontaler
Orientierung.

#[#120]=H#[#120+8](Z+FACE*STATIC)

H[#120+1]=#[#120+9](X+STATIC)

N46

(SECOND*PROBE*SIDE)

#103=2. Neue Einstellung fur die einseitige Messung bei horizontaler
Orientierung.

#121=3. Radiale Messung = Z-Achse.
#122=2. Keine Messung = Y-Achse.
#123=1. Langenmessung = X-Achse.

#[#120]=#[#120+15](Z+FACE*STATIC)

H[#120+1]=#[#120+16](X+STATIC)

HINWEIS: Bei vertikalen und horizontalen Spindeln werden zur Speicherung der
Kalibrierdaten 22 aufeinanderfolgende freie Variablen benétigt.
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Erweiterte Optionen 8-5

Option Langere Lebensdauer des Tastereinsatzes

Diese Option dient zur Verhinderung eines zu starken Verschlei3es in der Tastereinsatz-
mitte und steht in den Zyklen 09857 und 09858 zur Verfligung. Die Position der ersten
(schnellen) Antastung kann durch Bearbeitung von #12 zu Beginn eines jeden Zyklus
eingestellt werden. Die zweite (langsame) Antastung erfolgt in der Tastereinsatzmitte.

HINWEIS: #12=0 wird wahrend der Installation eingestellt. Werte missen in MM-
Einheiten sein.

09857(REN*TOOL*AUTO*SET)
M5
#12=-2.(STEP*OFF*FROM*CENTRE*IN*MM)

09858(BROKEN*TOOL*CYCLE)
#12=2.(STEP*OFF*FROM*CENTRE*IN*MM)

Option Benutzerdefinierte G-Befehle (nur Fanuc)

ACHTUNG: Vor der Einstellung von Maschinenparametern ziehen Sie bitte den
Werkzeugmaschinenhersteller und die entsprechende Fanuc-Dokumentation
zurate.

Durch die Zuordnung eines G-Befehls zu Messzyklen wird der Eingangscode stark
reduziert und der Messprozess vereinfacht. Dauerhafte Parameterdnderungen sind
erforderlich und diese kdnnen je nach Installation variieren.

Auf der Installations-CD ist ein Ordner mit dem Namen ,G_CODE programs" enthalten, in
dem sich drei Programme befinden.

e 09010 Automatische Langenmessung
e 09011 Automatische Langen- und Durchmessermessung
e 09012 Manuelle Langen- und Durchmessermessung

Diese Programme mussen gegebenenfalls fur verschiedene Werkzeugwechsel-
konfigurationen und Einrichtbefehle bearbeitet werden. Anderungen diirfen nur von einer
erfahrenen Fachkraft durchgefuihrt werden.

In dem nachfolgenden Beispiel wurden G700 bis G702 mit diesen Programmen verknipft.

Fanuc-Parameter Nummer des G-Befehls  Zugeordnete Programmnummer

6050 700 09010
6051 701 09011
6052 702 09012
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8-6 Erweiterte Optionen

Programmieren mit G-Befehlen

G700 und G701 fuhren einen Werkzeugwechsel durch und messen das Werkzeug. Wird
T weggelassen, wird das aktive Werkzeug in der Spindel gemessen. Der manuelle Zyklus
G700 sieht keinen Werkzeugwechsel vor; die Schneidspitze muss 10 mm tber dem
Tastereinsatz positioniert werden.

Haufig verwendete Eingabeparameter

T = Werkzeugnummer.

D = Werkzeugdurchmesser.

Y = Ungefahre Lange.

E = Durchmesserkorrekturnummer (ISO Werkzeugkorrektur Typ A).

HINWEIS: Alle Eingaben sind mit den in Kapitel 4 beschriebenen identisch. Das
Werkzeug fahrt den Tastereinsatz entsprechend den Einstellungen in Makro O9750 an.
Bei Korrekturen vom Typ A (ISO) muss eine E-Eingabe zur Auswahl der Korrektur-
nummer fir die gespeicherte Radiusgrofie verwendet werden.

Beispiele benutzerdefinierter G-Befehle

G700 T2. Automatische Langenmessung (statisch).
G700 T2. D30. Automatische Langenmessung (rotierend).
G701 T3. D16. Automatische Langen- und Durchmessermessung (rotierend).

G701 T4. D50. Y125. Automatische L&angen- und Durchmessermessung,
Positionierung oberhalb des Tastereinsatzes mithilfe der
ungefahren Werkzeuglange.

G702 T5. Manuelle Langenmessung (statisch).
G702 T5. D50. Manuelle Langenmessung (rotierend).
G702 B3. T5. D30. Manuelle Langen- und Durchmessermessung (rotierend).
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Alarme

9-1

Kapitel 9

Alarme

Tritt wahrend der Anwendung der Software ein Fehler auf, wird eine Alarmmeldung
generiert und am Bildschirm der Steuerung angezeigt.

Dieses Kapitel beschreibt die Bedeutung und wahrscheinliche Ursache jeder Alarm-
meldung, die auf dem Bildschirm der Steuerung angezeigt wird. Ferner wird die typische
Vorgehensweise beschrieben, die zur Fehlerbeseitigung fuhrt.

Inhalt dieses Kapitels

Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
Meldung
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STASTER*FEHLERHAFT ..o
SEINGABEPARAMETER*FEHLT" ....ooiiii e
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SWERKZEUGBRUCH ...
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SWERKZEUGKORREKTUR*EINGESCHALTET ...ttt
,TOLERANZ*FUR*THERMISCHE*KOMP*UBERSCHRITTEN" .........ccc0.o....
~EINGABEPARAMETER*Y*AUSSERHALB*DES*GULTIGEN*BEREICHS" ...
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Alarme

Meldung
Ursache

MalRnahme

Meldung
Ursache

MalRnahme

Meldung

Ursache

MalRnahme

Meldung

Ursache

MaRnahme

Meldung

Ursache

MalRnahme

Meldung

Ursache

MalRnahme

+MESSTASTER*AUSGELENKT*

Der Messtaster ist vor der Messbewegung bereits ausgelenkt.

Editieren des Riickzugsfaktors (#105) im Einstelldatenmakro O9750. Der
Vorgabewert ist 0.3.

» TASTER*FEHLERHAFT*

Der Messtaster hat wahrend der Messbewegung nicht geschaltet.

Fehler korrigieren und Programm erneut starten

+~EINGABEPARAMETER*FEHLT"

Wenn ein vorgeschriebener Eingabeparameter fehlt, tritt einer der
folgenden Alarme auf:

+LEINGABEPARAMETER*D*FEHLT"
+,EINGABEPARAMETER*Y*FEHLT"

Bearbeiten Sie die Programmeingabezeile so, dass die vorgeschriebenen
Eingabeparameter beriicksichtigt werden.
»EINGABEPARAMETER*H*NICHT*ZULASSIG*

Diese Alarmmeldung wird generiert, wenn Eingabeparameter H
zusammen mit Eingabeparameter C1. verwendet wird.

Loéschen Sie Eingabeparameter H oder verwenden Sie
Eingabeparameter C2. und Programm erneut starten.
»FEHLENDE*DATEN*IN*O9750"

Dieser Alarm wird generiert, wenn das Einstelldatenmakro O9750 nicht
bearbeitet wurde oder Eingabeparameter fehlen.

Bearbeiten Sie das Einstelldatenmakro O9750 und Programm erneut
starten.
» WERKZEUG*HERAUSGEZOGEN"

Dieser Alarm wird generiert, wenn das Werkzeug aufgrund einer falsch
angegebenen Lange aus der Spindel herausgezogen wurde.

Das Werkzeug prufen, justieren und nachmessen.
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Meldung
Ursache

MalRnahme

Meldung

Ursache

MalRnahme

Meldung

Ursache

MaRRnahme

Meldung

Ursache

MalRnahme

Meldung

Ursache

MalRnahme

Meldung
Ursache

MaRBnahme

» WERKZEUGBRUCH"

Dieser Alarm wird bei einem Werkzeugbruch generiert.

Das Werkzeug priufen und ersetzen und die Werkzeuglange neu
einstellen.

» T*"UND*D*IDENTISCH"

Fiur Lange und Durchmesser/Radius wurde dieselbe
Werkzeugkorrekturnummer verwendet.

Die Makroeingabezeile bearbeiten und Programm erneut starten.

»FORMAT*FEHLER"

Die Eingabeparameter R oder X und Y fehlen in der Makroaufrufzeile fur
den Kalibrierzyklus 09855 oder die Eingabeparameter T und E sind
fehlerhaft (nur Korrektur Typ A).

Die Makroeingabezeile bearbeiten und Programm erneut starten.

» WERKZEUG*AUSSERHALB*DES*BEREICHS*

Der Alarm wird bei einem negativen Wert des Eingabeparameters T
generiert.

Die Makroeingabezeile bearbeiten und Programm erneut starten.

»AUSSERHALB*DER*TOLERANZ"

Die Messung von Werkzeuglange und -durchmesser ergibt einen Wert
aulRerhalb der Toleranz. Ein Limit im positiven oder negativen Bereich
wurde uberschritten. Moglicherweise ist ein gebrochenes Werkzeug die
Ursache.

Das Werkzeug priufen und ggf. ersetzen und die Werkzeuglange
nachmessen.

,PARAMETER*5006*UBERPRUFEN*

#112 ist im Programm 09750 falsch eingestellt.

Uberpriifen der Parameter 5006.6 und 6004.4 und die Variable #112 im
Programm 09750 entsprechend einstellen.
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Meldung
Ursache

MalRnahme

Meldung

Ursache

MalRnahme

Meldung

Ursache

MalRnahme

+WERKZEUGKORREKTUR*EINGESCHALTET"

Dieser Alarm wird bei eingeschalteter Werkzeugkorrektur generiert.
Vergewissern Sie sich, dass der richtige Datentyp fir die
Werkzeugkorrektur im Einstelldatenmakro 09750 verwendet wird.
, TOLERANZ*FUR*THERMISCHE*K OMP*UBERSCHRITTEN"

Der Wert aus dem Temperaturkompensationszyklus ist gréer als die
spezifizierte Toleranz.

Uberpriifen Sie den Wert.

, EINGABEPARAMETER*Y*AUSSERHALB*DES*GULTIGEN*BEREICHS"

Der spezifizierte Y-Wert liegt auBerhalb des im Einstelldatenmakro
09750 festgelegten Bereiches fiir ,Langes Werkzeug/Kurzes Werkzeug'.

Stellen Sie sicher, dass der korrekte Y-Wert in der Programmeingabe-
zeile verwendet wird. Ist dies der Fall, stellen Sie die Werte fur ,Langes
Werkzeug/Kurzes Werkzeug' im Einstelldatenmakro 09750 ein.
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