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Formular 1

REGISTRACNI ZAZNAM ZARIZENi

Po instalaci zafizeni Renishaw ve vasem stroji vyplrite tento formular (a v pfipadé potfeby Formular 2 na druhé strané). Jednu kopii si
uschovejte a druhou odevzdejte mistni kancelafi zakaznické podpory Renishaw (adresu a telefonni Cislo naleznete na
www.renishaw.cz/kontakt). Formulare by mél obvykle vyplnit instalacni technik Renishaw.

INFORMACE O STROJI
Popis stroje
Typ stroje
Ridici jednotka

Zvlastni funkce fidiciho systému

HARDWARE RENISHAW
Typ obrobkové sondy

Typ interface

Typ nastrojové sondy

Typ interface

SOFTWARE RENISHAW

Média pro méfici software

SPECIALNi PREPINACI M-KODY (NEBO JINE PRIKAZY) — JSOU-LI TREBA

Pouze pro dualni systémy

Zapnuti sondy rotaci ........ccccceeeeeiiiiiiiicce e Zapnuti obrobkoveé sondy .........ccccceeevciiiiiiiie e,

Vypnuti sondy rotaci .......ccccceeeveeciiiiieee e, Zapnuti nastrojove sondy ........ccccceveviciiiiiiie e

Signal Start/Chyba ...........coooci NG e
&f Zaskrtnét licko, jestlize byl

DALSI INFORMACE U Zatanitepock, stz

strané.

JMENO ZAKAZNTKA ...

AQIreSa ZAKAZNTKA ..o Datum instalace ...

.......................................................................................................... Instalacni technik ...

Tel. & ZAKAZNTKA oo Datum Skoleni .......ccccceeiiiiiiiiiiiiiee,

Kontaktni jméno zakaznika ...........cccoiiiiiiiiiii e




ZAZNAM O ODLISNOSTECH SOFTWARU

Formular 2

Objednaci €islo softwaru Renishaw Pocet médii se softwarem

Ddvod odliSnosti

Objednaci €islo softwaru
a Cislo makra

Komentéie a opravy

Softwarovy produkt, pro n&jz jsou tyto zmény autorizovany, je pfedmétem ochrany autorskych prav.

Kopie tohoto zdznamu o rozdilnosti bude uchovana spoleénosti Renishaw s. r. o.

Kopii se zaznamem zmén softwaru si musi uschovat zakaznik — kopie nemUze uchovavat spole¢nost

Renishaw s. r. o.




Upozornéni

Upozornéni - softwarova bezpecnost

Software, ktery jste si zakoupili, slouzi k ovladani pohyb( obrabéciho stroje.
Prostfednictvim tohoto softwaru vykonava stroj pod dohledem operatora urcité specifické
¢innosti. Stroj by mél byt vybaven urcitou konkrétni konfiguraci hardwaru a fidiciho
systému obrabéciho stroje.

Spole¢nost Renishaw nema zadny vliv na NC program v ramci néhoz ma byt software
pouzivan, ani nema zadny vliv na mechanické uspofadani stroje. Osoba pracujici s timto
softwarem tedy odpovida za nasledujici opatfeni:

® pied zahajenim prace zajisti pfipravenost a spravnou €innost veskerych
bezpecénostnich systémi stroje,

® pred zahajenim prace zajisti vyfazeni veskerého ruéniho ovladani z ¢innosti,

® 0Vvefi, zda jsou kroky programu vyvolané softwarem kompatibilni s fidicim
systémem, pro ktery jsou urceny,

® zajisti, aby se Zadné pohyby, jez ma stroj podle programu vykonat, nestaly pficinou
poskozeni stroje samotného nebo Urazu osob v jeho blizkosti,

® dukladné se obeznami s obsluhou stroje a jeho Fidiciho systému, pouci se
o funkcich pracovniho soufadného systému, korekcich nastrojd, pfenosu programa
(stahovani a nahravani) a o umisténi vSech bezpecnostnich vypinaca.

DULEZITE: Tento software pouZiva ve svych procesech proménné systému. Uprava
téchto proménnych za béhu softwaru, v€etné proménnych vyjmenovanych v tomto
manualu nebo tabulky nastroji a nulovych bodd, mlze vést k poruse. Zajistéte, aby
vSechna Cisla proménnych a programl pozadovana a/nebo pouzivana systémem
Renishaw nebyla pouzivana zadnymi jinymi funkcemi nebo softwarovymi bali¢ky, které
jsou jiz nainstalované na CNC stroji.

Upozornéni - pouziti cyklu, je-li pouzit prikaz pro
predpfipraveni nastroje

Je-li po vyméné nastroje pouzit pfikaz ,, T pro pfipravu dal§iho nastroje, musite pouzit
vstup T v bloku volani makra, jinak bude nastaven/pouzit pfedpfipraveny nastroj.
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ii Priklad formatu kodu

Priklad formatu kédu

V zajmu prehlednosti jsou pfiklady kodu obsazené v tomto dokumentu uvadény
s mezerami mezi jednotlivymi parametry pfikazud. V praxi neni nutné tyto mezery
pouzivat.

Napfiklad nasledujici kéd:

G65 P9857 B2. D80. W30.

muze byt zadan jako:

G65P9857B2.D80.W30.

POZNAMKA: Vsechny uvedené pfiklady kédu obsahuiji vstupni data s desetinnymi
teCkami. Nékteré fidici systémy mohou spravné fungovat i pfi vynechani téchto

desetinnych tecek. Pfed pfipadnym spusténim jakychkoli programu byste vSak méli
oVéfit, zda to plati i pro vas fidici systém.
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Aplikace pro obrabéci stroje iii

Aplikace pro obrabéci stroje

Tento softwarovy bali€ek je podporovan aplikacemi pro chytré telefony a aplikacemi
béZicimi na stroji.

Aplikace pro chytré telefony poskytuji uzivateli informace jednoduchym a pohodinym
zpusobem. Nase bezplatné aplikace jsou k dispozici po celém svété v rlznych jazycich
a dokonale se hodi pro nové a méné zkuSené uzivatele.

# Stahnout v NYNI NA
¢ App Store " Google Play

Aplikace bézici na stroji mohou byt plynule integrovany do fady Fidicich systémd CNC.
Aplikace se instaluji do Fidiciho systému CNC na bazi Microsoft® Windows® nebo na
tablet s platformou Windows pfipojeny k fidicimu systému pfes ethernet.

Pomoci dotykového ovladani a intuitivniho prostfedi poskytuji aplikace pro chytré telefony
a aplikace bézici na stroji znacné vyhody pro uzivatele sond pro obrabéci stroje.

Dalsi informace naleznete na adrese www.renishaw.cz/machinetoolapps.
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Nez zaénete 11

Kapitola 1

Nez zaCnete

Nez zacnete software k ustavovani nastroju pouzivat, prectéte si tuto kapitolu. Najdete

v ni vysvétleni dulezitosti kalibrace vasi nastrojové sondy. Pouze zkalibrovana sonda
splni svUj ucel udrzet kvalitu procesu obrabéni pod kontrolou. V této kapitole najdete také
zakladni instrukce pro pouzivani sondy.

Obsah této kapitoly

W= 017 L= TS oo T4 | SRR 1-2
L@ I To) 11117 U RSP 1-2
O (=) (o o] (U ToTor = NSRRI 1-2
[ o Yol (&= 11 o] 0)YZ= 1 aF=To ] s To 11 I 2SR 1-3
Pozndmky k otaCkam a pOSUVU NASIIOJE ........ueeeiiiiiiie e 1-4
Otacky vietene pri prvnim KONtaKiU...........occuviiiiiiiiie e 1-4
Posuv pfi prynim KONtaktu ... 14
Otacky vietene pFi druhém Kontakiu............coooviiiiiiiiii i 1-4
Posuv pfi drun@m Kontaktu............eeiiiiie e 14
FUNKCE SOIWAIU CTS ... .ot e e e e et e e s st e e e s snteee e e sntaeeeeans 1-5
T 1 (ot 4= T =Y o ¥ R 1-5
FUNKCE KalIDrace. .. ... 1-5
POMOCNE fUNKCE ...ttt e e e e e e eeeeaeees 1-5
Pozadavky softwaru Na pamet .............cooiiiiiiiiiie e 1-6
Makra méreni @ KaliDrace .........ouueeiiiiie e 1-6
Kompatibilita vstupnich parametrdl cyklu..............cooviiiiiiiiiiiii e, 1-6
Podporované typy KorekCi NASIIrOjU .......ooueeeiiieiiie e 1-7
Aplikace s kladnymi korekcemi NASrOjU..........ceeveiciiiiiiiiee e 1-7
Aplikace se zapornymi korekcemi NASIrOjU .........eeeiiieiiieiiiie e 1-7
Ve vztahu k hlavnimu nastroji s nulovou (0) hodnotou korekce............cccceeeveeennnns 1-8
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1-2 Nez zacnete

ré

Zamyslené pouziti

Cykly kontaktniho méreni nastroju (CTS) od spoleénosti Renishaw pro fidici systémy
Fanuc a Meldas musi byt pouzivany pouze podle stanoveného urcéeni.

Software je ur€en pouze pro pouziti se sondami pro kontaktni méfeni nastroju od
spole€nosti Renishaw. PouZiti softwaru s jinymi sondami nez Renishaw neni
podporovano. Tato verze softwaru slouzi k pouziti pouze na fidicich systémech Fanuc
a Meldas.

O softwaru

Cykly CTS od spole¢nosti Renishaw pro fidici systémy Fanuc a Meldas jsou uréeny
k praci s Fadou sond pro kontaktni méfeni nastroju od spolec¢nosti Renishaw a jsou
kompatibilni s fadou softwarovych programd Renishaw.

Cykly poskytuji zakaznikdm snadny a intuitivni zplisob méfeni Siroké Skaly nastroju.
Software poskytuje cykly ke kalibraci sondy pro kontaktni méfeni nastroju, méfeni
nastrojl, kontrolu nastrojli z hlediska poskozeni nebo vytaZzeni a ke kontrole teplotnich
drifta stroje.

O této prirucce

Tato pfiru¢ka obsahuje podrobné informace o cyklech CTS od spole¢nosti Renishaw pro
pouziti na fidicich systémech Fanuc a Meldas. Cilem je provést uzivatele procesem
kalibrace a pouzivanim sondy pro kontaktni méfeni nastroju od spolec¢nosti Renishaw.
Obsahuje samostatné kapitoly pro kalibraci, manualni a automatizované provozni rezimy,
kontrolu poskozeného nastroje a teplotni kompenzaci.

Publikace ¢. H-2000-6065



Nez zaénete 1-3

Proc kalibrovat sondu?

Podrobnosti o zplsobu kalibrace nastrojové sondy Renishaw naleznete v kapitole 3 této
prirucky. Proc€ je vSak tolik dulezité, aby byla sonda kalibrovana?

Po sestaveni a instalaci nastrojové sondy na stdl obrabéciho stroje musi byt plochy
doteku vyrovnany s osami stroje, aby pfi ustavovani nastroju nedochazelo k chybam
méreni. Sefizeni sondy provedte peclivé. Pro bézna méfeni postaci vyrovnani doteku
s osami stroje v toleranci 0,010 mm. Sefizeni provedete opatrnym dotahovanim
sefizovacich Sroubu doteku s pouzitim vhodného méfidla, napfiklad Ciselnikového
uchylkoméru upevnéného na vieteniku stroje.

Po sefizeni je tfeba sondu zkalibrovat. K tomuto ucelu slouzi kalibracni cykly. Cilem
kalibrace je pfesné urCeni polohy spinaciho bodu sondy pro vSechny sméry méfeni.
Kalibraéni hodnoty jsou uloZzeny v proménnych makra pro vypocet rozmérl nastroj
béhem cykll ustavovani nastrojl.

Ziskané hodnoty pfedstavuji spinaci polohy os (v soufadnicich stroje). Jakékoli chyby
méreni zavinéné nepfesnosti stroje nebo spinaci charakteristikou sondy jsou diky
kalibraci automaticky eliminovany. Kalibracni hodnoty pfedstavuji polohu bodu
elektronického spinani sondy a nemusi odpovidat mechanické poloze doteku sondy.

POZNAMKA: Nedostate¢na opakovatelnost hodnot bodu sepnuti sondy naznaduje
uvolnéni sestavy sondy a doteku nebo existenci chyby stroje &i sondy. V takovém
pfipadé je tfeba zjistit pFicinu.

Kazda nastrojova sonda Renishaw je specifickym systémem a pro spravnou funkci je
treba provést jeji kalibraci. Zejména v nasledujicich situacich:

° Pfi prvnim pouziti snimaciho systému.

] Po vyméné nebo nasazeni nového doteku.

®  P¥i posSkozeni doteku nebo po kolizi sondy.
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1-4 Nez zacnete

Poznamky k otaékam a posuvu nastroje

Cykly k ustavovani nastroji vyuzivaji statické méreni (bez otacek nastroje), kdyz je
prumeér nastroje mensi nez priimér doteku, a dynamické méreni (s otackami nastroje),
kdyZ je vétsi.

UPOZORNENI: Ustavovani nastroj pfi rotaci véi k doteku je vhodné pro vétsinu
nastroji. U nékterych nastroju, napfiklad nastroji s jemnymi bfity nebo s bfity ze
slinutého karbidu, vS8ak muze v disledku kontaktu s dotekem dojit k opotfebeni feznych
hran.

Nasledujici parametry byly na zakladé zkuSenosti spole¢nosti Renishaw doporuéeny jako
nejvhodnéjsi. Pro specifické aplikace Ize jejich optimalizaci dosahnout jesté lepSich
vysledkd.

Otacky vretene pfi prvnim kontaktu

Otacky vietene pfi prvnim pohybu k sondé jsou vypocteny z obvodoveé fezné rychlosti

60 m/min. Otacky jsou udrzovany v rozmezi 150 az 800 ot./min a vztahuji se k feznym

nastrojlim o priméru od 24 mm do 127 mm. Mimo tento rozsah neni obvodova fezna
rychlost dodrzena.

Posuv pfi prvnim kontaktu

Posuv se vypocitava nasledovné:

F=0,15 x ot./min  Jednotky F mm/min.

POZNAMKA: Pokud se pouziva vstup C (po&et zub(i), posuv bude vypoé&itan dle po&tu
zubd.

Otacky vretene pfi druhém kontaktu

800 ot./min

Posuv pfi druhém kontaktu

Posuv 4 mm/min, rozliSeni 0,005 mm/ot.
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Nez zaénete 1-5

Funkce softwaru CTS

Software CTS poskytuje nasledujici funkce méfeni a kalibrace:

Funkce méreni

Pét méficich maker poskytuje nasledujici funkce:

° Makro 0O9856: pouziva se k méfeni délky a praméru obrabéciho nastroje
s manualnim polohovanim.

° Makro O9857: pouziva se k méreni délky a priiméru obrabéciho nastroje
s automatickym polohovanim.

() Makro O9858: pouziva se ke kontrole poSkozeni nastroju.
() Makro O9859: pouziva se pro méfeni tepelné kompenzace.

° Makro 09921: Cyklus ustaveni nastroje -format zadani GoProbe.

Funkce kalibrace
Kalibraéni makro poskytuje nasledujici funkce:

® Makro O9855: pouziva se ke kalibraci polohy doteku v ose vietena, radialni ose
a ose dfiku.

Pomocné funkce

Makra méfeni a kalibrace jsou podporovana nize uvedenymi makry pomocnych funkci :
® Makro O9735: Makro odesilani dat (pouziva se pro aplikaci Reporter).
o Makro O9750: pouziva se pro data nastaveni.

o Makro O9751: pouziva se pro funkce spousténi.

() Makro O9752: pouziva se pro postup méreni.

() Makro O9753: pouziva se pro pohyby G31.

() Makro O9754: pouziva se pro pohyby G0/G1.

o Makro O9755: pouziva se pro pohyby odjezdu.

o Makro O9759: pouziva se pro chybova hlaseni.

® Makro O9773: pouziva se pro aplikaci Reporter.

() Makro O9890: pouziva se pro pfikazy zapnuti nastrojové sondy.

° Makro O9891: pouziva se pro pfikazy vypnuti nastrojové sondy.
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Pozadavky softwaru na pamét’
Systémovy software CTS vyzaduje pfiblizné 41 KB paméti programi soucasti.

Pokud ma vas Fidici systém nedostatek paméti, nasledujici makra se nemusi nacitat
nebo je Ize po pouziti smazat.

Makra méfeni a kalibrace
) Makro 09855 (kalibrace doteku nastrojové sondy): pfiblizné 6 kB paméti.
) Makro 09856 (méfeni s manualnim polohovanim nastroje): pfiblizné 4 kB paméti.

® Makro 09857 (postup nastaveni automatického polohovani nastroje): pfiblizné
13 kB paméti.

) Makro 09858 (detekce poSkozeného nastroje): priblizné 3 kB paméti.
) Makro 09859 (teplotni kompenzace): pfiblizné 4 kB paméti.

) Makro 09921 (cykly GoProbe): pfiblizné 3 kB paméti.

Kompatibilita vstupnich parametri cyklu

Software uzivateli umozriuje zvolit mezi aktualnimi vstupnimi parametry cyklu nebo
zpétné kompatibilnimi vstupnimi parametry cyklu. Zpétné kompatibilni vstupni parametry
pokryvaiji pfedchozi verze softwaru pro kontaktni méreni nastroju az do verze AG (2020).
Pokud jsou zvoleny aktualni vstupni parametry cyklu (#143 = 0, viz podrobnosti

v informacich o nastaveni), informace k programovani cykld musi byt pfevzaty z
H-2000-6744. Nasledujici seznam jsou funkce, které jsou nedostupné pfi pouZziti zpétné
kompatibilnich vstupnich parametr(i cyklu.

L] Metoda pfiblizeni dlouhého/kratkého nastroje mimo stfed (#141 = 2, viz podrobnosti
v informacich o nastaveni).

() Pfesna kalibrace spodni strany doteku pro vys8i pfesnost pfi méfeni horni hrany
nastroje (09857 B4).

) Moznosti méfeni/ovéfeni/kontroly.
) Samostatna moznost tolerance délky a poloméru.
® Funkce Reporter.

Vybér kompatibility by mél byt peclivé zvolen pfi pouziti ve spojeni s produkty grafického
uzivatelského rozhrani od spole¢nosti Renishaw.
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PFi pouziti aplikace Set and Inspect az do verze 4.0 musi byt kompatibilita vstupnich
parametru cyklu nastavena na zpétné kompatibilni. Pro verze 4.0 az 4.1 musi byt pouzita
aktualni kompatibilita.

Pro verzi 4.2 a nové&j8i musi byt oba bali¢ky nastaveny na stejnou kompatibilitu, ale Ize
pouzit jakoukoli.

Pfi pouziti Fanuc GoProbe iHMI nebo GoProbe GUI (pro Mitsubishi M80/M800S) musi
byt pouzity zpétné kompatibilni vstupni parametry cyklu.

Aplikace GoProbe pro chytré telefony neni témito zmé&nami dotena a Ize ji pouzivat se
vSemi verzemi této sady.

Podporované typy korekci nastrojt

Aplikace s kladnymi korekcemi nastroju

Software nastrojové sondy je optimalizovan pro ustavovani nastroji s kladnymi
hodnotami korekci nastroja, které predstavu;ji fyzickou délku nastroje.

Popisy v celé této pfirucce plati pro aplikace s kladnymi korekcemi nastroji. Software
muZze byt pouzit také v aplikacich, které vyuzivaji zaporné hodnoty korekci nastrojii nebo

kde se veSkeré hodnoty korekci nastrojll zadavaiji jako hodnoty + relativné vzhledem ke
kontrolnimu nastroji.

Aplikace se zapornymi korekcemi nastrojt

Zadana hodnota korekce predstavuje vzdalenost, o kterou musi byt Spic¢ka nastroje
posunuta z vychozi polohy, aby dosahla polohy nula (0) programu soucasti (metoda
volného prostoru). V tomto pfipadé tedy nepredstavuje fyzickou délku nastroje.

Priklad
Home pozice, do nulové (0) polohy programu soucasti = —1000 mm.
Je pouzit kalibraéni nastroj 150 mm (hodnota registru korekce = -850 mm).
NejdelSi nastroj stroje je 200 mm dlouhy.
Nejkrat$i nastroj stroje je 50 mm dlouhy.

V makru nastaveni (09750) musi byt proménné #110 a #111 nastaveny
nasledovné:

#110 = -800.0 Maximalni délka nastroje.

#111 = -950.0 Minimalni délka nastroje.
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Ve vztahu k hlavnimu nastroji s nulovou (0) hodnotou
korekce

Registr korekce hlavniho nastroje je nastaven na nulu (0) a vSechny ostatni registry
korekce nastroju jsou nastaveny jako hodnoty + ve vztahu k hlavnimu nastroji.

Priklad

Home pozice, do nulové (0) polohy programu soucasti = —1000 mm (ale toto neni
dulezite).

Pouzivéa se hlavni kalibraéni nastroj 150 mm (hodnota registru korekce = 0).
NejdelSi nastroj stroje je 200 mm dlouhy.
NejkratSi nastroj stroje je 50 mm dlouhy.

V makru nastaveni (09750) musi byt proménné #110 a #111 nastaveny
nasledovné:

#110 = 50.0 Maximalni délka nastroje.

#111 = -100.0 Minimalni délka nastroje.
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Kapitola 2

Instalace softwaru

Software pro ustavovani nastroju se dodava se standardnimi nastavenimi. Ta Ize béhem
instalace pFizpusobit konkrétnimu stroji zplisobem popsanym v této kapitole.

Obsah této kapitoly

LU Yo T SRR SPSRRN 2-2
MAKIO PrOMEINE.......ooiiiiiiie ettt e ettt e e e eab et e e e eate e e e e anbeeeeeanbeeeeeanbeeeeaans 2-2
Makro zakladniho nastaveni O9750 .........coooiiiiiiiiii e 2-3
PHISTUP K SONAE ...ttt e e e e e e e e e e e eeeaee s 2-7
Nastaveni vzdalenosti back-off (0dSKOCENI)........occuviiiiiiiiiiii e 2-8
Metoda dlouhy nastroj / Kratky NASTrO]........ccccueeiiiiiiiie e 2-9
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Uvod

Software je dodavan s pravodcem instalaci, ktery vam pomuze s pfizplsobenim cykl
tak, aby vyhovovaly konkrétnimu obrabécimu stroji. Nahrajte pravodce do pocitace

z dodavaného média se softwarem, spustte jej a vypliite pozadovana polic¢ka, aby bylo
mozné software vygenerovat. Vygenerovany software je mozné nasledné nahrat do
obrabéciho stroje.

Nevyuziti prdvodce instalaci bude mit za nasledek vznik chybovych hlaseni pfi spusténi
cyklu na stroiji.

Makro proménné
Software systému pro ustavovani nastrojll pouziva nasledujici proménné:
) Proménné od hodnoty #500 se pouzivaji pro kalibra¢ni data.
) Proménné od #100 do #149 se pouzivaji pro data nastaveni.
) Proménné #1 az #31 jsou vyhrazeny pro lokalné definovana data.

Proménna #120 se pouziva k definovani zakladniho €isla proménnych kalibra¢nich dat.
Toto Cislo je mozné zménit, pokud je tfeba vyhnout se konfliktu s jinymi softwarovymi
aplikacemi.
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Makro zakladniho nastaveni 09750

V$echna nastaveni jsou provedena prostfednictvim privodce instalaci. Potfebujete-li
nékteré z nich zménit, prectéte si nasledujici popisy proménnych a podle potfeby upravte
makro 09750.

POZNAMKA: V&echny hodnoty musi byt v metrickych jednotkach.

#101 Nastroj s primérem vétSim nez zde nastavena hodnota je zméfen pouze
z jedné strany doteku.

Pro zméfeni takového nastroje z kladné strany doteku, zadejte kladnou
hodnotu.

Pro zméfeni takového nastroje ze zaporné strany doteku, zadejte zapornou
hodnotu.

Vychozi: 100 mm

#102 Posuv pfi prvnim kontaktu.

Pouziva se po vykonani pohybu metodou dlouhy / kratky nastroj nebo pfi
pouziti metody pfiblizeni se znamou délkou nastroje b&hem statického méfeni
pfi pohybu z polohy sekundarni najezdové vysky.

Vychozi: 200 mm/min
#107 Bezpecfna poloha osy vietena (Sp) v soufadném systému stroje, z niZ se
spousti vdechny cykly (kromé kalibrace).

Vychozi: 0 mm

#108 Typ korekce nastroj(.
1= Typ A, jeden rejstfik na jeden nastroj.
2 = Typ B, dva rejstfiky na jeden nastroj — geometrie a opotiebeni.

3 = Typ C, Ctyfi rejstfiky na jeden nastroj — délkova geometrie a opotfebeni
a polomérova geometrie a opotfebeni.

Dalsi informace o typech korekci nastrojl pro jiné Fidici systémy naleznete
v souboru Readme.

#109 Typ registru korekce nastroja, ktery muze byt bud polomérovy nebo primeérovy.

1 = Polomér
2 = Primér
Vychozi: 1

#110 Maximalni délka nastroje. Ta ur€uje vySku mezi Celem vietene a dotekem
sondy, do které bude nastroj polohovan rychloposuvem.

Vychozi: 0 mm
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#111 Minimalni délka nastroje. Urcuje minimalni vysku méfeni mezi dotekem
sondy a Celem vietene.

Vychozi: 0 mm

#113 Pfistupné plochy v ose dfiku (St) (viz ,Pfistup k sondé“ na strané 2-7).
#114 Pfistupné plochy v radialni ose (Ra) (viz ,Pfistup k sondé“ na strané 2-7).
#117 Vychozi vzdalenost pfebéhu.

Pfebéh je vzdalenost za oéekavanym bodem dotyku, o kterou ma nastroj
povoleno se posunout, nez dojde k vyvolani chybového hlaseni.

Vychozi: 5 mm

#120 Z&kladni Cislo pro uloZeni kalibra¢nich dat fady #500.

Zakladni Cislo urCuje adresu prvni proménné v sadé proménnych, které
budou pouzity pro ulozeni kalibracnich dat. Vychozi adresa je 520 (#520).
Zména hodnoty v #120 v makru zakladniho nastaveni (O09750) zméni
rozsah proménnych.

Vychozi: 520
#121=1 Cislo osy stroje pro osu dfiku ) Upravte pouze u viceosych
#122=2 Cislo osy stroje pro radialni osu > stroju (viz kapitola 8,
#123=3 Cislo osy stroje pro osu vietene ) Pokrocilé moznosti).
#124 Vyhrazeno pro pouziti v budoucnosti.
#125 Radialni vzdalenost.

Radialni vzdalenost je vzdalenost mezi nastrojem a dotekem pfi pohybu dol(
podél doteku.

Vychozi: 5 mm
#126 Pristupné plochy v ose vietene (Sp) (viz ,Pfistup k sondé” na strané 2-7).
#127 Posuv pouzity pro rychly pfejezd.

Vychozi: 5000 mm/min
#128 Vyhledavaci posuv pfi pouziti metody dlouhy / kratky nastro;.

Urcuje vyhledavaci posuv pfi pouziti metody dlouhy / kratky nastroj.

Vychozi: 2000 mm/min

#138 Nastroje s priméry vétSimi nez tato hodnota se budou béhem méfeni
otacet.

Vychozi: 10 mm
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#139

#140

#141

#142

Pocatecni najezdova poloha nad dotekem sondy. Jedna se o pocateCni
polohu, do které rychlym posuvem najede Spi¢ka nastroje pfi pouziti metody
pfiblizeni nastroje se znamou délkou.

Vychozi: 100 mm
Sekundarni najezdova poloha nad dotekem sondy. Ur€uje druhou polohu
pro najezd nastroje pfi pouziti metody pfibliZzeni nastroje se znamou délkou.

Tato poloha také ur€uje bezpe€nou pozici nad dotekem pfed a po méreni
v radialnim sméru.

Vychozi: 10 mm

Metoda pfiblizeni.

0= Hledani v rozsahu dlouhy/kratky nastroj: vyberte tuto moznost, pokud
je délka nastroje neznama. Hodnota v korekci nastroje neni
podstatna. Maximalni a minimalni hodnoty nastroje (#110 a #111)
definuji drahu pro vyhledavani.

1= Znama délka nastroje: vyberte tuto moznost, pokud je délka nastroje
znama. Hodnota uloZena v korekci nastroje je pouZita k napolohovani
nastroje nad dotek sondy.

POZNAMKY:

Nastroje s primérem vétSim nez hodnota nastavena v #138 budou
vzdy pouzivat metodu pfiblizeni nastroje se znamou délkou.

Metoda pfibliZzeni nastroje se zndmou délkou zkracuje ¢as méficiho
cyklu, ale zvySuje riziko kolize, pokud hodnota zadana v korekci
nastroje neni spravna.

2= Kdispozici pouze pfi pouziti aktualnich vstupnich parametr( cyklu.

Tolerance vyrovnani doteku.

Jednd se o maximalni povolenou toleranci vyrovnani pro horni plochu
doteku. Pokud béhem kalibrace vyrovnani doteku prekro¢i tuto hodnotu,
bude vyvolano chybové hlaseni.

Vychozi: 0,015 mm

POZNAMKA: Tato funkce se pouziva pouze v cyklu M200 nastrojové sondy
GoProbe.
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#143

#145

#144=1
#146=2
#147=3

Kompatibilita vstupnich parametra cyklu.

Tuto moznost Ize pouzit k tomu, aby cykly mohly bézet s pouzitim vstupnich
parametri kompatibilnich s pfedchozimi verzemi softwaru pro kontaktni
méfeni nastroji (verze AG a starsi). PFi zvoleni této moznosti, bude nova
funkcionalita nedostupna. Peclivé musi byt zvazena také kompatibilita se
softwarem GUI (viz ¢ast ,Kompatibilita vstupnich parametrd cyklu® v kapitole
1, kde je uvedeno vice informaci).

0= Aktualni vstupni parametry k pouziti.

1= Zpétné kompatibilni vstupni parametry k pouziti.

POZNAMKA: Pokyny k programovani pro pouziti aktualnich vstupnich
parametru Ize najit v programovaci pfiru¢ce Cykly pro kontaktni ustavovani
nastroj pro ridici systémy Fanuc a Meldas (objednaci €islo Renishaw
H-2000-6744).

Staticka pozi¢ni zéna pouZita ke kontrole, zda je dotek na zadatku méficiho
pohybu jiz sepnut. Tuto hodnotu obvykle neni nutné upravovat.

Vychozi: 0,005 mm

Identifikator osy dfiku stroje 1
Identifikator radialni osy stroje 2
Identifikator osy vretena stroje 3

X ) Upravte pouze u viceosych
Y > strojl (viz kapitola 8, Pokrocilé
Z ) moznosti).
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Pristup k sondé

V nastavovacim makru (09750) musi byt nastaveny proménné #113, #114 a #126.
#113 nastavuje prfistup k doteku v ose dfiku (St), #114 v radialni ose (Ra) a #126 v ose

vietene (Sp).

POZNAMKA: #113 = 2 by se mé&lo pouzivat pouze tehdy, kdyZ konfigurace doteku
umoznuje plny pfistup k obéma plocham dfiku.

#113 = 0 (zadny pristup) #113 = -1
n =@
—p St+
#113 = #113 =2

”‘Il (Y = (] |

Obrazek 2.1 Pristup k ose dfiku (St) (#113)

A
#114 = 0 (zadny pfristup) #114 = -1
4 Ra+ - X
[ |
[ |
| |
h
4 V¥
~ #114 =1
#114=2
4 b

Obrazek 2.2 Pristup v radialni ose (Ra) (#114)
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-
o
H |

| ‘
Obrazek 2.3 Pristup v ose vietene (Sp) (#126)

Jakakoli kombinace vySe uvedenych proménnych je mozna, ale k méfeni priméru

nastroje na ,spodni strané” doteku (#126 = 2) musi byt pfistupna alespon jedna radialni
plocha nebo plocha dfiku.

Nastaveni vzdalenosti back-off (odskoéeni)

Vzdalenost back-off (odsko&eni) slouzi k upravé vzdalenosti oddaleni nastroje od
povrchu doteku po prvnim kontaktu pfed finalnim méficim pohybem.

Software pfi prvnim spusténi nac¢te vychozi hodnotu 0,25 mm. Tato hodnota se uloZi do
zakladniho Cisla plus 7 (#120 + 7). Napfiklad, pokud se pouzije #120 = 500, vzdalenost
back-off (odskoceni) se ulozi do #527.

P¥i jejim upravovani opakujte cyklus ustaveni délky statického nastroje. Vzdalenost back-
off (odskodeni) postupné snizujte, dokud nastroj nebude pfed druhym kontaktem tésné
nad povrchem doteku.

POZNAMKA: Pokud je nastavena pfili$ nizka hodnota, zobrazi se chybové hlaseni
,PROBE*ALREADY*TRIGGERED* (,SONDA JIZ SEPNUTA®).
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Metoda dlouhy nastroj / kratky nastroj
Tato funkce se pouziva pouze v makru 09857 (automatické nastaveni délky).

Aktivace metody dlouhy / kratky nastroj se provede v nastavovacim makru O9750
zadanim maximalni délky nastroje do proménné #110 a minimalni délky nastroje do
proménné #111. Cyklus ustaveni nastroje bude automaticky hledat a méfit délku nastroje
mezi nastavenou minimalni a maximalni délkou. Na strance korekci nastroju neni tfeba
zadat zadnou korekci.

Cyklus automaticky napolohuje vieteno do bezpecnosti polohy v ose vietene (Sp). Poté
se posuvem pro rychly pfejezd napolohuje na hodnotu nejdel8iho nastroje nad dotek
sondy. Pak bude posouvat nastroj smérem k doteku rychlosti posuvu nastavenou

v proménné #128, dokud nebude detekovano sepnuti. Pokud nastroj nelze zméfrit

v nastaveném rozmezi, zobrazi se chybové hlaseni ,PROBE*DID*NOT*TRIGGER*
(,SONDA NESEPNUTA®).

Nastaveni v makru 09750

#107 Bezpecna poloha.

#127 Posuv pro rychly pfejezd.
#110 Maximalni délka nastroje.
#111 Minimalni délka nastroje.
#128 Vyhledavaci posuv.

POZNAMKA: Pokud je promé&nna #141 nastavena na 1, deaktivuje se tim metoda
dlouhy/kratky nastroj. Nasledné musi byt bud zaddna spravné korekce nastroje, nebo se
musi pouzit vstupni parametr Y (pfiblizna délka nastroje).
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Tato strdnka zamérné neobsahuje Zadné informace.
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Kapitola 3

Kalibrace doteku

Tato kapitola popisuje kalibraci doteku sondy na stroji. Tu je tfeba provést pred
spusténim cyklG ustavovani nastrojd.

POZNAMKA: Pokud provadite programovani pomoci aktuélnich standardnich vstupnich
parametrud, pouzijte programovaci pfirucku Cykly pro kontaktni ustavovani nastroji pro
fidici systémy Fanuc a Meldas (objednaci €islo Renishaw H-2000-6744).

Obsah této kapitoly

Kalibrace doteku — makro OO855 ... oo 3-2
PFIKIady KaliDrace. ........oo.uiiiiiii e 3-4
Nastaveni CtvercoVeho dOtEKU ...........coueeiiiie e 3-4
Nastaveni VAICOVENO AOtEKU ..........cooviiiiiiiee e 3-5
Posun kalibraGniho bodu v 0Se VIEtENA ...........ueeiiiiiiiiieee e 3-6
Ulozisté parametr(l pro Kalibradni data...........cocooveueeoeieueeeeeeeeee e 3-7
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Kalibrace doteku — makro 09855

Popis
Ke kalibraci doteku sondy se pouzivé tento cyklus.

V rezimu MDI vyberte kalibra¢ni nastroj a pomoci ruéniho kole€ka nebo v manualnim
rezimu jej umistéte do stfedu doteku v bezpecéné vySce nad dotekem. Primér a délka
kalibraéniho nastroje musi byt znamy.

Cyklus posune kalibra¢ni nastroj z vychozi pozice ke strané/stranam doteku, jak je
specifikovano proménnymi pfistupu k sondé v nastavovacim makru O9750. Pro pozici
doteku se zjisti nebo vypoctou kalibrani hodnoty (uloZené v metrickych jednotach

a prevedené podle potreby).

Aplikace

1. Vyrovnejte strany doteku sondy rovnobézné s osami (nebo rovnobézné s horni
stranou, pokud se pouziva kulaty dotek).

2. Vlozte kalibraéni nastroj do vietena pomoci programového pfikazu nebo v reZzimu
MDI.

3.  Pripravte jednoduchy program, ktery vyvola cyklus pomoci pfikazu G65 P9855.
Zadejte dalSi volitelné parametry (viz , ,Vstupy®).

4.  Pred spusténim kalibracniho cyklu je tfeba zadat do tabulky korekci nastroje
hodnotu délky kalibraéniho nastroje.

5. DULEZITE: Zajistéte, aby mél kalibra&ni nastroj co nejmensi hazeni a aby byla na
fadku volani programu zadana spravna velikost doteku.

6. Umistéte nastroj v manualnim rezimu nebo v rezimu ru¢niho kole€ka do vhodné
startovni pozice. Tzn. nad stfedem doteku a pfibliZné 10 mm od jeho horni strany.
Poté spustte cyklus O9855.
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Kalibrace doteku 3-3

Format

G65 P9855 Rr Tt Xx Yy [Cc Qq Uu Vv Zz]

nebo

G65 P9855 Dd Rr Tt [Cc Qq Uu Vv ZZ]

kde [ ] oznaluje volitelné vstupni parametry.

Vstupy

Cc

Dd

Qq

Rr

Tt

Uu

Vv

Xx

Yy

Zz

Vzdalenost od horni strany (Sp) k dolni strané doteku. Tento parametr
je tfeba zadat pfi pouziti méficich cykld s posuvem smérem nahoru.

Primér valcového doteku, pokud nejsou pouzity vstupy X a Y (viz
obrazek 3.2).

Vzdalenost pfebéhu.
Vychozi: Vychozi hodnota pfejezdu je nastavena v proménné #117
v nastavovacim makru (09750).

Skute¢ny pradmér kontrolniho nastroje.

Délkova korekce nastroje, ktera bude pouZita.

UPOZORNENI: Presna délka kalibraéniho nastroje musi byt zadana
do pfislusné korekce nastroje (Tt).

Vzdalenost odsazeni osy dfiku (St) pouzivana bé&éhem kalibrace osy
vietena.

Vzdalenost odsazeni radialni osy (Ra) pouzivana béhem kalibrace
osy vietena.

Vzdalenost mezi po¢atecni polohou a pfistupnou plochou doteku
v ose driku (St) (viz obrazek 3.1).

Sitka doteku ve sméru radialni osy (Ra) (viz obrazek 3.1).

Vzdalenost od horni strany doteku k méficimu bodu na bo¢nich
stranach.

Vychozi hodnota: 5 mm
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3-4 Kalibrace doteku

Priklady kalibrace

Nastaveni ¢tvercového doteku

a:

Hranice pracovniho prostoru

Obrazek 3.1 Nastaveni ¢tvercového doteku

Tento postup umozni polohovéani na dotek v dosahu pracovniho prostoru stroje.
Priklad:

Umistéte kalibracni nastroj ve vzdalenosti cca 10 mm nad horni stranu doteku.
G65 P9855 R6. T21. X5. Y19.

Po kalibraci budou nastroje méfeny 5 mm od hrany doteku.
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Kalibrace doteku 3-5

Nastaveni valcového doteku

: "8 |

Hranice pracovniho prostoru

Obrazek 3.2 Nastaveni valcového doteku

Priklad:
Umistéte kalibraéni nastroj ve vzdalenosti cca 10 mm nad horni stranu doteku.

G65 P9855 D12.7 R6. T21.
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3-6 Kalibrace doteku

Posun kalibracniho bodu v ose vretena

V pfipadé potieby je pfi kalibraci v ose vietene (Sp) mozné odsunout kalibraéni nastroj
z vychozi polohy. To je zvlasté uZite€né pfi pouZivani kalibraéniho nastroje s dutym
stfedem (s vybranim). Podrobnosti viz Obrazek 3.3.

U

Osa vretene

' Vychozi bod

Obrazek 3.3 VstupyUaV

Publikace ¢. H-2000-6065



Kalibrace doteku 3-7

Ulozisté parametrt pro kalibraéni data

Proménna #120 se pouZziva k definovani zakladniho &isla promé&nnych kalibracnich dat.
Toto Cislo je mozné zménit, pokud je tfeba vyhnout se konfliktu s jinymi softwarovymi
aplikacemi.

Nasledujici parametry jsou nastaveny automaticky béhem kalibracnich cykli
(v metrickych jednotkach).

#520 (520 + 0) Pozice horni strany doteku v ose Sp — statické nastroje.
#521 (520 + 1) Pozice spodni strany doteku v ose Sp — statické nastroje.
#522 (520 + 2) Poloha strany doteku v ose +Ra — rotujici nastroje.

#523 (520 + 3) Poloha strany doteku v ose —Ra — rotujici nastroje.

#524 (520 + 4) Poloha strany doteku v ose +St — rotujici nastroje.

#525 (520 + 5) Poloha strany doteku v ose —St — rotujici nastroje.

#526 (520 + 6) Rozdil mezi rotujicimi a statickymi nastroji.

#528 (520 + 7) Vyhrazeno pro back-off (odskoceni).

POZNAMKY:

Rezim vice sond nebo razné konfigurace os budou vyzadovat dal$i volné proménné pro
vySe uvedené parametry. Z praktickych divodd ma kazda sonda své vlastni zakladni
Cislo.

Rezim vice sond nebo konfiguraci os by mél byt nastaven pomoci priivodce instalaci.

Zadani vstupnich parametri na fadku s volanim cyklu pfepise jakékoliv jiné implicitni
podminky.
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3-8 Kalibrace doteku

Tato strdnka zamérné neobsahuje Zadné informace.
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Manualni cykly 41

Kapitola 4

Manualni cykly

Tato kapitola popisuje pouzZiti manualniho cyklu ustaveni délky nebo manualniho cyklu
ustaveni délky a poloméru/priméru nastroju.

POZNAMKA: Pokud provadite programovani pomoci aktuélnich standardnich vstupnich
parametrud, pouzijte programovaci pfirucku Cykly pro kontaktni ustavovani nastroji pro
fidici systémy Fanuc a Meldas (objednaci €islo Renishaw H-2000-6744).

Obsah této kapitoly

Manualni cyklus ustaveni délky nebo délky a polomé&ru — 09856 ...........cccoeveeeeiniienens 4-2
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4-2 Manualini cykly

Manualni cyklus ustaveni délky nebo délky a poloméru —
09856

=
e ——

Obrazek 4.1 Ruéni nastaveni délky nebo délky a poloméru

Popis

Tento cyklus se pouziva k ru€nimu méfeni délky nebo délky a polomé&ru nastroje.

Aplikace

Nastroj by mél byt pfed spusténim cyklu ruéné umistén 10 mm od doteku. Neméla by byt
aktivni zadna korekce nastroje.

Pokud neni zadan parametr B, cyklus posune nastroj k doteku a zmé&fi pouze délku.
Chcete-li zmé&fit délku a polomér, pouZijte parametr B3.

POZNAMKA: Pokud je primér nastroje mensi nez hodnota v proménné #138

v nastavovacim makru (09750), bude méfeni délky provedeno bez otacek vietene.
Pokud je prdmér nastroje vétsSi nez hodnota v proménné #138, bude se nastroj pfi méfeni
délky otacet. Pfi méfeni praméru se nastroj otaci vzdy.
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Manualni cykly 4-3

Format

G65 P9856 [B3. Dd Ti]

kde [ ] oznaduje volitelné vstupni parametry.

Priklad: G65 P9856

Bude zmérena délka aktualniho nastroje ve vietenu, nastroj je staticky.
Priklad 2: G65 P9856 D80.

Bude zméfena délka aktualniho nastroje ve vietenu, nastroj se otadi.
Priklad 3: G65 P9856 B3. D8O0.

Bude zmérena délka a polomér aktualniho nastroje ve vietenu s primérem 80 mm,
nastroj se otaci.

Vstupy

B3. = Zmeéfi se délka a polomér/pramér nastroje. Pokud neni zadan vstup B,
bude se méfit pouze délka.
Dd = Ocekavana hodnota praméru nastroje.

Tento vstup je povinny pfi pouZziti B3. Tento vstup se pouZziva, pokud
se ma nastroj béhem meéficiho cyklu otacet. Mél by se zadat jmenovity
primér nastroje.

+D = pravofezny nastro;.
-D = levorezny nastro;.

Priklad: Vstup D80. definuje pravorezny nastroj o priméru 80 mm.

Tt = Cislo délkové korekce.

Je to Cislo korekce nastroje, do které bude ulozena zmérena délka.
Zadejte, pokud ma byt uloZzeno do jiné korekce, nez je Cislo aktivniho
nastroje.

Vychozi hodnota: Aktualni Cislo nastroje.
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Manualni cykly

Tato strdnka zamérné neobsahuje Zadné informace.
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Automatické cykly 5-1

Kapitola 5

Automatickeé cykly

Tato kapitola popisuje pouziti automatickych cykld méfeni délky a poloméru.

POZNAMKA: Pokud provadite programovani pomoci aktualnich standardnich vstupnich
parametru, pouzijte programovaci pfirucku Cykly pro kontaktni ustavovani nastroji pro
ridici systémy Fanuc a Meldas (objednaci €islo Renishaw H-2000-6744).

Obsah této kapitoly

Automatické ustaveni délky — Q9857 ........cccoi i 5-2
Automatické ustaveni poloméru/primeéru — Q9857 .........cccviiiiiiiiieiie e 5-5
Automatické ustaveni délky a polome&ru — O9857 ..........ccoiiiiiiiiiieie e 5-8
Automatické ustaveni délky s posuvem smérem nahoru — Q9857 .............cccecvveeenennn. 5-12
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5-2 Automatické cykly

Automatické ustaveni délky — 09857

POZNAMKA: Pied pouzitim tohoto cyklu musi byt zkalibrovana sonda. Pokud je metoda
pfiblizeni (#141) nastavena na 1, pouzije se metoda pfiblizeni pomoci nastroje se
znamou délkou. V tomto pFipadé&, pokud neni pouzit vstup Y, MUSI byt pfed méfenim
uloZena pfiblizna délka nastroje do rejstfiku korekci. Tento pfipad také nastane, pokud je
metoda pfiblizeni (#141) nastavena na 0 a prGmér nastroje je vétsi nez hodnota v #138.

Ustavovani
_/ rotujiciho
nastroje

f

Obrazek 5.1 Méfeni délky nastroje
Popis

Tento cyklus se pouzivéa k ustaveni efektivni fezné délky rotujiciho nebo nerotujiciho
nastroje zméfenim na doteku nastrojové sondy.

Aplikace
Pfred spusténim cyklu je tfeba pfivolat nastroj do vietena.

Pfed najezdem do méfici polohy cyklus automaticky napolohuje nastroj do bezpecné
pozice (#107) v ose vietena (Sp). Poté se pfiblizi k doteku sondy na zakladé zvolené
metody pfiblizeni (#141).

Po méfeni se nastroj vrati do bezpecéné pozice (#107) v ose vietena (Sp).
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Automatické cykly 5-3

Format

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

kde [ ] oznaluje volitelné vstupni parametry.
Priklad: G65 P9857

Toto zméfFi aktudlni nastroj ve vieteni na stfed doteku sondy.

Vstupy

B1. = Zméfi se délka nastroje.

Vychozi hodnota: B1.

Dd = Ocekavana hodnota praméru nastroje.

Tento vstup se pouziva, pokud se ma nastroj béhem méficiho cyklu
otacet. Mél by se zadat jmenovity primér nastroje.

+D = pravofezny nastroj.
-D = levofezny néstroj.

Priklad: Vstup D80. definuje pravofezny nastroj o priméru 80 mm.

Hh = Hodnota tolerance, ktera definuje tolerancni pole pro délku nastroje.

Je-li pouzit tento vstup, nebude korekce nastroje aktualizovana, pokud
je délka nastroje mimo toleranci.

Vychozi hodnota: Zadné porovnani s toleranci.

Kk = ZkuSenostni hodnota pro délku.

Tato hodnota je rozdil mezi zmérenou délkou nastroje a skuteénou
délkou pfi jeho zatiZeni b&éhem obrabéni. Pouziva se ke korekci
zméfené délky zaloZené na predchozi zkudenosti, jak se efektivni
délka liSi od zmérené délky, kdyz je nastroj v zabéru.

Vychozi hodnota: Nevyuzito.

Mm = PFiznak Néstroj mimo toleranci.
Pouziti parametru M1. zabrani vydani chybového hlaseni
,OUT*OF*TOLERANCE® (,MIMO TOLERANCI®).

Qq = Vzdalenost pfebéhu.

Vychozi hodnota: Vychozi hodnota pfejezdu nastavena v makru
nastaveni (09750).
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Automatické cykly

Tt = Cislo délkové korekce.

Je to Cislo korekce nastroje, do které bude uloZena zméfena délka.
Zadejte, pokud ma byt ulozeno do jiné korekce, nez je Cislo aktivniho
nastroje.

Vychozi hodnota: Aktualni islo nastroje.

Yy = Pfiblizna hodnota délky nastroje.

Vychozi hodnota: Nepouziva se (hodnota ziskana z rejstfiku délky
nastroje).

Vystupy
Po provedeni tohoto cyklu se nastavi nebo aktualizuji nasledujici vystupy:
Ustavena délka nastroje.

#148 Pfiznak Mimo toleranci. Nastavi se, pokud je pouzit vstup H
a zméfena délka nastroje je mimo toleranci.

0 =V toleranci

1 = Mimo toleranci
Priklad 1: Méreni délky nerotujiciho nastroje
G65 P9857 T2. Zadani vstupnich dat.

Zméri se délka a nastavi se korekce nastroje 2.

Priklad 2: Méreni délky rotujiciho nastroje
G65 P9857 D80. Zméri délku s otacenim nastroje o praméru 80 mm.

Nastavi aktualni nastroj ve vietenu.
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Automatické cykly 5-5

Automatické ustaveni poloméru/priméru — 09857

POZNAMKA: Pied pouzitim tohoto cyklu musi byt sonda zkalibrovana. Pokud je metoda
priblizeni (#141) nastavena na 0 nebo 1 a neni pouzit vstup Y, musi byt v tabulce
nastroji ulozeny pfiblizné hodnoty korekce nastroje.

- -

s ¥ Jednostranné
- - -~ méfeni priméru
> #101

!
o |
e < Z?EE'*-

Obrazek 5.2 Méfeni poloméru fezného nastroje

Popis

Tento cyklus se pouziva ke zméreni efektivniho fezného poloméru rotujiciho nastroje.
Mé&reni je provedeno bud z jedné nebo dvou stran méficiho doteku nastrojové sondy. To,
zda se provede jednostranné nebo oboustranné méfeni, uréuje hodnota v proménné
#101 v nastavovacim makru 0O9750. Nastroje s pramérem vétsim, nez je hodnota
definovana v proménné #101, jsou zméreny jednostranné.

Aplikace

Pfed spusténim cyklu je tfeba pfivolat nastroj do vietena se spravnou korekci délky
nastroje.

Cyklus napolohuje nastroj do bezpeéné pozice (#107) v ose vietena (Sp) a poté jej
priblizi k doteku sondy pomoci vybrané metody pfiblizeni (#141) a do pozice, ze které
bude nasledné vykonano bud jednostranné nebo oboustranné méfeni, jak je zobrazeno
na obrazku vySe. Po méfeni se nastroj vrati do bezpecné pozice (#107) v ose vietena

(Sp).
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5-6 Automatické cykly

Format

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

kde [ ] oznaduje volitelné vstupni parametry.

Priklad: G65 P9857 B2. D80.

Vstupy
B2. = Zmeéfi se polomér/primér nastroje.

Dd = Ocekavana hodnota praméru nastroje.

Tento vstup se pouziva, pokud se ma nastroj béhem meéficiho cyklu
otacet. Mél by se zadat jmenovity prdmér nastroje.

+D = pravofezny nastroj.
-D = levofezny nastroj.

Priklad: Vstup D80. definuje pravorezny nastroj o priméru 80 mm.

POZNAMKA: Vstup D je povinny, pokud je pouZit vstup B2., B3. nebo
B4.

Ee = Cislo korekce praméru.

Je to Cislo korekce nastroje, do které bude uloZzen zméfeny
polomér/pramér.

Vychozi: Pokud jsou v tabulce nastroju zvlast rejstfiky pro délku
a polomér/pramér, pouzije se Cislo aktivniho nastroje.

Hh = Hodnota tolerance, ktera definuje toleran¢ni pole pro polomér
nastroje. Je-li pouzit tento vstup, nebude korekce nastroje
aktualizovana, pokud je primér nastroje mimo toleranci.

Vychozi hodnota: Zadné porovnani s toleranci.

Jj = ZkuSenostni hodnota pro polomér/prameér.

Tato hodnota je rozdil mezi zméfenym polomérem/primérem nastroje
a efektivnim polomérem/primérem pfi zatizeni nastroje béhem
obrabéni. Pouziva se ke korekci zméreného poloméru/priméru
zalozené na pfedchozi zkuSenosti, jak se efektivni polomér/pramér lisi
od zméreného poloméru/priméru, kdyz je nastroj v zabéru.

Vychozi: Nevyuzito.

POZNAMKA: V aplikacich, kde se programuje frézovani na osu
nastroje (bez korekce), bude mit zadani nominalniho rozméru jako
tzv. zkuSenostni hodnoty za nasledek ulozeni odchylky od této
nominalni hodnoty namisto celého poloméru/primeéru frézy.
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Automatické cykly 5-7

Mm

Qq

Tt

Yy

Zz

Vystupy

Pfiznak Nastroj mimo toleranci.

PouZiti parametru M1. zabrani vydani chybového hlaseni
,LOUT*OF*TOLERANCE" (,MIMO TOLERANCI®).
Vzdalenost pfebéhu.

Vychozi hodnota: Vychozi hodnota pfejezdu je nastavena

v proménné #117 v nastavovacim makru (09750).

Cislo délkové korekce.

Je to Cislo korekce nastroje, do které bude ulozena zmérena délka.
Zadejte, pokud ma byt uloZzeno do jiné korekce, nez je &islo aktivniho
nastroje.

Vychozi hodnota: Aktualni islo nastroje.
Dodate¢ny odjezd v ose vietena (Sp) nad dotek sondy pfi méreni

priméru. Obvykle se pouziva u profezavacich kotoucovych fréz, kdyz
matice zasahuje pod méfenou plochu.

Priklad: Vstup W20. napolohuje nastroj nad dotek sondy do polohy
20 mm + #140.

Pfiblizna hodnota délky nastroje.

Vychozi hodnota: Nepouziva se (hodnota ziskana z rejstfiku délky
nastroje).

Vyska méfeni nastroje.

Jedna se o pozici v ose vietena (Sp) od koncové plochy nastroje, na
které se provadi méreni poloméru/priméru.

Vychozi hodnota: 5 mm

Po provedeni tohoto cyklu se nastavi nebo aktualizuji nasledujici vystupy:

#148

Ustaveny polomér/primér nastroje.
Pfiznak Mimo toleranci. Nastavi se, kdyz je zméfeny polomér/primér
nastroje mimo toleranci.

0 =V toleranci
2 = Mimo toleranci

Priklad 1: Méreni poloméru/priméru — rotujici profezavaci kotouc¢ova

fréza

G65 P9857 B2. D80. W30. Zmeéfi polomér/priimér nastroje o praméru 80 mm

s dodate¢nou vySkou odjezdu 30 mm, kdyZ pfejizdi nad
dotekem.
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5-8 Automatické cykly

Automatické ustaveni délky a poloméru — 09857

POZNAMKA: Pied pouzitim tohoto cyklu musi byt sonda zkalibrovana. Pokud je metoda
pfiblizeni (#141) nastavena na 1, pouzije se metoda pfiblizeni pomoci nastroje se
znamou délkou. V tomto pfipadé, pokud neni pouZit vstup Y, musi byt pfed méfenim
uloZena pfiblizna délka nastroje do rejstfiku korekci. Tento pfipad také nastane, pokud je
metoda pfiblizeni (#141) nastavena na 0 a prGmér nastroje je vétsi nez hodnota v #138.

e - -— e
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Obrazek 5.3 Méreni poloméru rotujiciho nastroje

Popis
Pfed spusténim cyklu je tfeba pfivolat nastroj do vietena.

Tento cyklus je kombinaci cyklu méreni délky nastroje (viz ,Automatické ustaveni délky —
09857 na strané 5-2) a cyklu méfeni poloméru/praméru nastroje (viz ,Automatické
ustaveni poloméru/priméru — 09857 na strané 5-5).

Kombinované pohyby cyklu jsou zndzornény na obrazku 5.3. Zda méieni probéhne

z jedné strany nebo z obou stran doteku sondy ur&i nastaveni proménné #101

v nastavovacim makru O9750. Nastroje s primérem vétSim, nez je hodnota definovana
v proménné #101, jsou zméfeny jednostranné.
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Automatické cykly 5-9

Format

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

kde [ ] oznaluje volitelné vstupni parametry.
Priklad:

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

Vstupy

B3. = Zmeéfi se délka a polomér/pramér nastroje.

Dd = Ocekavana hodnota priméru nastroje.
Tento vstup se pouziva, pokud se ma nastroj béhem méficiho cyklu
otacet. Mél by se zadat jmenovity primér nastroje.
+D = pravorezny nastroj.
-D = levofezny nastroj.
Priklad: D80 definuje pravofezny nastroj o praméru 80 mm.
POZNAMKA: Vstup D je povinny, pokud je pouZit vstup B2., B3. nebo
B4.

Ee = Cislo korekce priméru.
Je to Cislo korekce nastroje, do které bude ulozen zméfeny
polomér/prameér.
Vychozi: Pokud jsou v tabulce nastroji zvlast rejstriky pro délku
a polomér/pramér, pouzije se Cislo aktivniho nastroje.

Hh = Hodnota tolerance, ktera definuje tolerancni pole pro nastroj.
Je-li pouzit tento vstup, nebude nastroj aktualizovan, pokud je mimo
toleranci.
Vychozi hodnota: Z&dné porovnani s toleranci.

Jj = Zkusenostni hodnota pro polomér/pramér.

Tato hodnota je rozdil mezi zméfenym polomérem/primérem nastroje
a efektivnim polomérem/priimérem pfi zatizeni nastroje b&hem
obrabéni. Pouziva se ke korekci zméfeného poloméru/primeéru
zalozené na predchozi zkuSenosti, jak se efektivni polomér/pramér lisi
od zméfeného poloméru/priméru, kdyz je nastroj v zabéru.

Vychozi: Nevyuzito.
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POZNAMKA: V aplikacich, kde se programuije frézovani na osu
nastroje (bez korekce), bude mit zadani nominalniho rozméru jako
tzv. zkuSenostni hodnoty za nasledek ulozeni odchylky od této
nominalni hodnoty namisto celého poloméru/primeéru frézy.

Kk = ZkuSenostni hodnota pro délku.

Tato hodnota je rozdil mezi zméfenou délkou néstroje a skute¢nou
délkou pfi jeho zatizeni béhem obrabéni. Pouziva se ke korekci
zméfené délky zalozené na pfedchozi zkuSenosti, jak se efektivni
délka lisi od zmé&fené délky, kdyz je nastroj v zabéru.

Vychozi: Nevyuzito.
Mm = PFiznak Néstroj mimo toleranci.

PouZziti parametru M1. zabrani vydani chybového hlaseni
,LOUT*OF*TOLERANCE" (,MIMO TOLERANCI").

Qq = Vzdalenost pfebéhu.
Vychozi hodnota: Vychozi hodnota pfejezdu je nastavena
v proménné #117 v nastavovacim makru (09750).

Tt = Cislo délkové korekce.

Je to Cislo korekce nastroje, do které bude uloZzena zméfena délka.
Zadejte, pokud ma byt ulozeno do jiné korekce, nez je Cislo aktivniho
nastroje.

Vychozi hodnota: Aktualni islo nastroje.

Yy = Priblizna hodnota délky nastroje.
Vychozi hodnota: Nepouziva se (hodnota ziskana z rejstfiku délky
nastroje).

Ww = Dodatecny odjezd v ose vietena (Sp) nad dotek sondy pfi méreni
priméru.
Priklad: Vstup W20. napolohuje nastroj nad dotek sondy do polohy
20 mm + #140.

Zz = Vyska méfeni nastroje.
Jedna se o pozici v ose vietena (Sp) od koncové plochy nastroje, na

které se provadi méreni poloméru/priméru.

Vychozi hodnota: 5 mm
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Vystupy
Po provedeni tohoto cyklu se nastavi nebo aktualizuji nasledujici vystupy:
Nastavte délku a polomér/primér nastroje.
#148 Pfiznak Mimo toleranci. Nastavi se, kdyZ je zméfena délka nebo

polomér/pramér nastroje mimo toleranci.

0 =V toleranci

1 = Délka mimo toleranci

2 = Polomér mimo toleranci

3 = Délka a polomér mimo toleranci

Priklad: Nastaveni délky a poloméru/praméru nastroje — otacejici se
nastroj

G65 P9857 B3. D80. E21. T1. Nastavi korekci délky nastroje (1) a korekci
poloméru nastroje (21).
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Automatické ustaveni délky s posuvem smérem nahoru —
09857

POZNAMKA: Pred pouzitim tohoto cyklu musi byt zkalibrovana sonda pomoci vstupu C.
Pokud neni pouzit vstup Y, musi byt v registru nastroju ulozeny pfiblizné hodnoty korekci
nastroju.

Il’l

-t

Obrazek 5.4 Méreni délky nastroje

Popis

Tento cyklus se pouziva ke zméreni efektivni délky zadniho €ela (ostfi) rotujiciho
nastroje, jako je profezavaci a drazkovaci kotoucova fréza, zpétna vyvrtavaci ty¢ nebo
zapichovaci fréza.

Aplikace

Pfed spusténim cyklu je tfeba pfivolat nastroj do vietena.

Cyklus nejprve napolohuje nastroj do bezpecné pozice (#107) v ose vietena (Sp). Horni
hrana bude zméfena tak, jak je znazornéno na obrazku 5.4 vySe. Po méfeni se nastroj
vrati do bezpecné pozice (#107) v ose vietena (Sp).

Pokud je omezeny prostor mezi vnéjSim polomérem nastroje k pozici pod dotekem, Ize
pomoci vstupu U omezit vzdalenost, o kterou se nastroj posune od hrany doteku.
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Format

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

kde [ ] oznaluje volitelné vstupni parametry.

Priklad

G65 P9857 B4. D80. H6.

Vstupy
B4. = Nastavi délku nastroje na horni stranu bfitu.

Dd = Ocekavana hodnota pridméru nastroje.

Tento vstup se pouziva, pokud se ma nastroj béhem méficiho cyklu
otacet. Mél by se zadat jmenovity primér nastroje.

+D = pravorezny nastroj.
-D = levofezny néstroj.

Priklad: Vstup D80. definuje pravorezny nastroj o priméru 80 mm.

POZNAMKA: Vstup D je povinny, pokud je pouZit vstup B2., B3. nebo
B4.

Hh = Hodnota tolerance, ktera definuje toleranéni pole pro délku nastroje.

Je-li pouzit tento vstup, nebude korekce nastroje aktualizovana, pokud
je délka nastroje mimo toleranci.

Vychozi hodnota: Zadné porovnani s toleranci.

Kk = ZkuSenostni hodnota pro délku.

Tato hodnota je rozdil mezi zméfenou délkou nastroje a skute€nou
délkou pfi jeho zatiZzeni b&€hem obrabéni. Pouziva se ke korekci
zmérené délky zalozené na predchozi zkuSenosti, jak se efektivni
délka li5i od zméfené délky, kdyz je nastroj v zabéru.

Vychozi hodnota: Nevyuzito.

Mm = Pfiznak Nastroj mimo toleranci.
Pouziti parametru M1. zabrani vydani chybového hlaseni
,LOUT*OF*TOLERANCE" (,MIMO TOLERANCI®).

Qq = Vzdalenost pfebéhu.

Vychozi hodnota: Vychozi hodnota prejezdu je nastavena
v proménné #117 v nastavovacim makru (O9750).
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Tt = Cislo délkové korekce.

Je to Cislo korekce nastroje, do které bude uloZena zméfena délka.
Zadejte, pokud ma byt ulozeno do jiné korekce, nez je Cislo aktivniho
nastroje.

Vychozi hodnota: Aktualni Cislo nastroje.

Uu = PrirGstkova radialni vzdalenost pro polohovani pod dotekem sondy
(viz obrazek 5.5).

Vychozi hodnota: 2 mm.

Yy = Pfiblizna hodnota délky nastroje.

Vychozi hodnota: Nepouziva se (hodnota ziskana z rejstfiku délky
nastroje).

ﬁ
mn
i

Obrazek 5.5 Méreni délky nastroje
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Vystupy
Po provedeni tohoto cyklu se nastavi nebo aktualizuji nasledujici vystupy:
Ustavena délka nastroje.

#148 Pfiznak Mimo toleranci. Nastavi se, pokud je pouzit vstup H
a zméfena délka nastroje je mimo toleranci.

0 =V toleranci
1 = Mimo toleranci

Priklad: Ustaveni délky nastroje s posuvem smérem nahoru

G65 P9857 B4. D80. Zmeéfi horni hranu nastroje o praméru 80 mm.
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Tato stranka zamérné neobsahuje zadné informace.
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Kapitola 6

Detekce zlomeni nastroje

Tato kapitola popisuje pouZiti cyklu detekce zlomeni nastroje pro rotujici nastroje. Tento
cyklus napolohuje nastroj bfitem proti doteku sondy a zkontroluje pfitomnost bfitu.

POZNAMKA: Pokud provadite programovani pomoci aktuélnich standardnich vstupnich
parametrud, pouzijte programovaci pfirucku Cykly pro kontaktni ustavovani nastroji pro
fidici systémy Fanuc a Meldas (objednaci €islo Renishaw H-2000-6744).

Obsah této kapitoly

Cyklus detekce zlomeni nastroje — Q9858 ..........oooiiiiiiiiiiiii e 6-2
Piiklad 1: Kontrola zlomeni VItAKU............ccoooiiiiiiin e 6-4
Pfiklad 2: Kontrola zlomeni €elni fréZy ..........ooouiiiiiiiiii e 6-4
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Cyklus detekce zlomeni nastroje — 09858

POZNAMKA: Nastroj musi byt nejprve zméFfen pomoci cyklu pro ustavovani nastrojti

09857.
] |
u u
Obrazek 6.1: Detekce poskozeni rotujiciho nastroje
Popis

Pomoci tohoto cyklu se zkontroluje délka nastroje a detekuje se jeho pfipadné
poskozeni. Mlze se také kontrolovat, zda nastroj neni del$i, nez by mél byt, coz by
mohlo znamenat, Ze byl vytazen b&éhem obrabéni.

Cyklus automaticky napolohuje nastroj do bezpe¢né pozice (#107) v ose vietena (Sp),
a potom do polohy nad dotek sondy pfed kontrolou jeho délky.

POZNAMKA: Vsechny kontroly poskozeni rotujicich nastroji se provadéji na horni
strané doteku.

Format

G65P9858 [Dd Hh Mm Tt Yy Zz]
kde [ ] oznaCuje volitelné vstupni parametry.

Priklad: G65 P9858
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Vstupy
Dd

Hh

Mm

Tt

Yy

Zz

Vystupy

Jmenovity prdmér nastroje.

Hodnota tolerance, ktera urcuje stav, kdy je nastroj zlomen. Pfi pouZiti
vychozi hodnoty parametru H provede cyklus jeden dotyk pfi rychlosti
posuvu odpovidajici parametru #102. Pokud je hodnota vstupu H nizSi
nez 0,5 mm, provede se standardni dvoudotekovy cyklus méfeni.
Pokud se pouziva vstup D, posuv bude vypoc&ten na zakladé této
hodnoty a dvoudotekovy cyklus méfeni bude pouzit bez ohledu na
hodnotu H. Cyklus zkontroluje jak stav poSkozeni nastroje, tak i stav
dlouhého nastroje.

Vychozi hodnota: 0,5 mm

Pfiznak Nastroj mimo toleranci.

Pouziti parametru M1. zabrani chybovému hlaseni ,BROKEN*TOOL"
(,POSKOZENY NASTROJ*) nebo ,LONG*TOOL* (,DLOUHY
NASTROJ").

Cislo délkové korekce.

Je to Cislo korekce nastroje, do které bude uloZena zméfena délka.
Zadejte, pokud ma byt uloZzeno do jiné korekce, neZ je &islo aktivniho
nastroje.

Vychozi hodnota: Aktualni Cislo nastroje.

Poloha nad dotekem sondy pro najeti rychloposuvem. Jestlize
parametr Y neni zadan, bude nastroj umistén do pozice sekundarni
najezdové vysky (#140), ktera je definovana v nastavovacim makru
09750.

Najezdova pozice nad dotekem sondy, do které se nastroj posouva
pied spusténim cyklu a po jeho dokonceni.

Bez zadani vstupu Z se nastroj pied spusténim cyklu napolohuje do
bezpecné pozice a po dokonéeni cyklu se do ni vrati. Pokud se bude
nastroj znovu pouzivat, je nutné opét nacist korekce nastroje.

Po provedeni tohoto cyklu se nastavi nebo aktualizuje nasledujici vystup:

#148

Pfiznak Mimo toleranci.
0 = Dobry nastroj

1 = Poskozeny nastroj
2 = Dlouhy nastroj
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Priklad pouziti vstupu M1.

Parametr M1. potla&i chybové hlageni ,BROKEN*TOOL* (,POSKOZENY NASTROJ)
nebo ,LONG*TOOL" (,DLOUHY NASTROJ“) a pouze pfifadi hodnotu parametru #148.
Tato hodnota mGze byt pouzita k vyvolani dodatecnych cykll, které opravi zjistény
problém.

G65 P9858 M1.
IF[#148EQ0] GOTO20

V této Casti programu budou zahrnuty opravné akce, napf. vyvolani sesterského nastroje
pro dalsi pouziti nebo vybér nové palety &i dilce.

N20 (POKRACOVANI CYKLU)

Priklad 1: Kontrola zlomeni vrtaku

“ %01 Program soucasti.
T12

l G54 G00 X100. Y100.

GO0 G43 7100. H12.

ﬁ S3000 M3

-

.................... Sekce s obrabénim.

G65 P9858 H.1 Kontrola délky nastroje.
M30
% Konec programu.

Obrazek 6.2
Kontrola vrtaku

Priklad 2: Kontrola zlomeni ¢elni frézy

%01 Program soucasti.
T11

G54 G00 X10. Y50.

G0 G43 Z2100. H11.

.‘....s\’ ¢

S1500 M3

.................... Sekce s obrabénim.
G65 P9858 D12. H.05 Kontrola délky nastroje.
M30

% Konec programu.

Obrazek 6.3
Kontrola ¢elni frézy
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Kapitola 7

Cyklus teplotni kompenzace

Tato kapitola popisuje pouZiti cyklu teplotni kompenzace. Tento cyklus se pouziva ke
kontrole teplotnich driftl v obrabécim stroji.

POZNAMKA: Pokud provadite programovani pomoci aktualnich standardnich vstupnich
parametrd, pouzijte programovaci priru¢ku Cykly pro kontaktni ustavovani nastroji pro
fidici systémy Fanuc a Meldas (objednaci Cislo Renishaw H-2000-6744).

Obsah této kapitoly

Cyklus teplotni kompenzace — 09859 ...........oooiiiiiiiiiiiiie e 7-2
PFiklad 1: Nastaveni zakladnich dat...........ccccviiei e 7-4
Pfiklad 2: Zméfeni a porovnani dat.............ccoooi 7-4
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Cyklus teplotni kompenzace - 09859

POZNAMKA: Pfed pouzitim cyklu teplotni kompenzace musi byt sonda zkalibrovana.

“»

XIYiz

l*-‘l

t1 t2
Obrazek 7.1 Cyklus teplotni kompenzace

Popis
Tento cyklus se pouziva ke kontrole teplotnich drift(i ve stroji.

Cyklus automaticky napolohuje nastroj do bezpecné polohy (#107) v ose vietena (Sp),
a pfed samotnym méfenim jej pfesune jesté do vzdalenosti 3 mm nad dotekem sondy.
Délka nastroje musi byt ulozena v tabulce korekci nastroja.
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Aplikace
Cyklus ma dvé funkce:

1. Nastaveni zakladnich dat — zméfi plochy X, Y a Z doteku sondy a ulozi jejich
pozice do makro proménnych. Uréeni jednotlivych proménnych je provedeno na
fadku s volanim vstupnich parametr( cyklu. Lze méfit pouze pFistupné plochy.

2. Méfeni a porovnani — zméfi plochy X, Y a Z doteku sondy a porovna vysledky se
zakladnimi daty, €imz se zjisti teplotni drift. Rozdily v X, Y a Z se ulozi do
proménnych #100, #101 a #102. Pokud prekraduiji toleranci (H), vyvola se chybové
hlaseni.

Format

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

kde [ ] oznaduje volitelné vstupni parametry.

Pfiklad: ~ G65 P9859 C1. D16. X650. Y651 2652
Vstupy

POZNAMKA: Zadani vstupnich parametr(i na fadku s volanim cyklu piepise jakékoliv
jiné implicitni podminky.

Cc = Nastaveni zakladnich dat nebo méfeni a porovnani:

C1. = zméfi a ulozi zakladni data.
C2. = zmé&fi a porovné se zakladnimi daty.

Dd = Skuteény priimér kalibraéniho nastroje.
Hh = Hodnota tolerance pro porovnani (nelze pouzit s C1).
Mm = Pfiznak Nastroj mimo toleranci.

Pouziti vstupu M1. potlagi vyvolani chybového hlaseni
2,OUT*OF*TOLERANCE® (,MIMO TOLERANCI").

Tt = Cislo nastroje, ktery se ma pouzit k méFeni.

Ww = Poloha méfeni na plose doteku sondy.

Toto je poloha osy Z od horni plochy doteku sondy, ve které probiha
méreni.

Vychozi hodnota: 5 mm

XX = Umisténi ulozisté polohy doteku sondy v ose X.

Priklad: X650. UloZi data osy X do #650.
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Zz =

Umisténi uloZisté polohy doteku sondy v ose Y.

Piiklad: Y651. Ulozi data osy Y do #651.

Umisténi ulozisté polohy doteku sondy v ose Z.

Priklad: Z652. Ulozi data osy Z do #652.

POZNAMKA: Jestlize nebude pouZit vstup X, Y nebo Z, bude pfidruZena osa vynechana.
Lze méfit pouze pfistupné plochy.

Vystupy

Po provedeni tohoto cyklu se nastavi nebo aktualizuji nasledujici vystupy:

#100

#101

#102

#103

Chyba porovnani osy X.
Chyba porovnani osy Y.
Chyba porovnani osy Z.

Pfiznak Mimo toleranci

0 = Zadna chyba
1= Chyba

Priklad 1: Nastaveni zakladnich dat

G65 P9859 C1. D6.95 X650. Y651. Z652.

Priklad 2: Zméreni a porovnani dat

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

Timto se zméfi dotek sondy a zobrazi se rozdil mezi zakladnimi daty a novymi pozicemi
pro vSechny tfi osy. Pokud hodnoty pfekroci v libovolném sméru +0,05 mm, vyvola se

chybové hlaseni.
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Kapitola 8
Rozsirené funkce
Tato kapitola popisuje rozsifené funkce a funkce v softwarovém baliku.
Obsah této kapitoly
MOZNOSE ZAMENY OS ...ttt ettt e e st e e e e e aabeeeeeas 8-2
Nastaveni ProMENNYCN..........oiiiiiiii e e e e e aa e 8-2
Nastaveni bezpecné polohy v ose vietena (#107).......cccoocvieeiiiiieeiee e, 8-2
MozZnost vice sond NEDO OFENTACT...........eeiiiiiiii e 8-3
Prodlouzeni Zivotnosti dOtEKU...........ooiiiiiiii e 8-4
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RozsSifené funkce

Moznost zameény os

Moznost zamény os se pouziva k ureni usporfadani os dfiku (St), radialni osy (Ra) a osy
vietena (Sp) sondy. V programu 09750 musi byt spravné nastaveno Sest proménnych.

Nastaveni proménnych

Priivodce instalaci slouzi ke konfiguraci Sesti proménnych pro pozadované nastaveni
orientace sondy. Proménné #121, #122 a #123 by mély odpovidat skute¢nému
usporadani jednotlivych os na stroji, zatimco proménné #144, #146 a #147 se pouzivaji
k interni identifikaci osy v softwaru. Jsou omezeny na hodnoty 1=X,2=Ya3=2Za
mohou byt usporadany podle pozadované orientace sondy. Ruéni nastaveni téchto
hodnot se nedoporucuje, k vytvofeni hodnot by se mél pouzit pravodce instalaci a v
pfipadé potfeby Ize hodnoty ruéné upravit na stroji.

Nastaveni bezpeéné polohy v ose vietena (#107)

Bezpecna poloha uréuje bezpecnou pozici v ose vietena, ktera je pouzita pro navrat
vietena pfed spusténim cyklu a po jeho dokonceni. Uvedena poloha by méla byt zadana
v soufadném systému stroje.

POZNAMKA: U vétsiny instalaci budou promé&nné #121, #122 a #123 stejné jako #144,
#146 a #147. Na nestandardnim stroji, kde je napfiklad uspofadanios X=1,Z=2a

Y =4 a pozadovana orientace sondy je: osa dfiku (St) je X, radialni osa (Ra) je Y a osa
vietena (Sp) je Z, by pozadované nastaveni bylo nasledujici:
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Moznost vice sond nebo orientaci

Tato moznost muze byt vyuzita, pokud se na stroji nabizi vice zpusobu pro vyuziti sondy
nebo k opravnéni méfit na sondé z vicero orientaci. Je také mozné kombinovat vice sond
a vice orientaci.

UPOZORNENI: Tato konfigurace by méla byt provedena pomoci privodce instalaci kvulli
jeji sloZitosti.

Kazdy vybér orientace nebo sondy bude vyZadovat spoustéci podnét. Toho Ize docilit
napf. urovanim Cisla palety nebo vybérem na zakladé polohy osy stroje. Do priivodce
instalaci bude tfeba vloZit pfikazy, které v nastavovacim makru zajisti vybér spravné
orientace sondy nebo dalsi nastaveni. Po€et moZnych nastaveni je aktudln& omezen na
Ctyfi, ale muze byt rozSifen o dal$i zakazkovou Upravou méficich maker.

Priklady rozpoznavani palet

IF[#1032 EQ 2]GOTO1000 PFiznak nebo navésti oznacujici paletu ¢. 2. GOTO1000
uréené pro sondu/orientaci 1. Tento kod bude
vyZadovan v programech 09750, 09890 a 09891.

Priklad stroje s dvéma prostory pro obrabéni

IF[#5021 GT 1000]GOTO2000 Strojni poloha na ose X oznadujici pozici rozdéleni.
GOTO2000 urcené pro sondu/orientaci 2.

Priklad pouziti horizontalni orientace

IF[# 5025 EQ 0]GOTO3000 Vybere tfeti sondu/orientaci, pokud je orientace
horizontalni. GOTO3000 uréené pro sondu/orientaci 3.

POZNAMKA: P¥i pouziti dvou nebo vice sond je zapotfebi vice volnych proménnych

k uloZeni kalibragnich dat. Kazda sonda bude pouZivat stejny poCet proménnych, ale
muze mit individualni zakladni ¢isla. Zakladni ¢isla jsou uloZzena v nastavovacim makru
09750.
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8-4 RozSifené funkce

Prodlouzeni zivotnosti doteku
Ugelem této upravy je vyhnout se nadmérnému opotiebeni ve stfedu doteku sondy. Je

dostupna s cykly 09857 a 09858. Pozice, kde dochazi ke kontaktu nastroje s dotykem
sondy muze byt upravena v #12 v horni ¢asti obou cykld.

POZNAMKA: B&hem instalace je promé&nna nastavena #12=0. Hodnoty musi byt
v milimetrech. Zaporné a kladné hodnoty jsou pfipustné.

09857(REN*TOOL*AUTO*SET)

M5
#12=-2.(ODSKOK*MIMO*STRED*V*MM)

09858(BROKEN*TOOL*CYCLE)

#12=2.(ODSKOK*MIMO*STRED*V*MM)
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Chybova hlaseni 9-1

Kapitola 9

r

Chybova hlaseni

Pokud pfi pouzivani softwaru dojde k chybé&, objevi se na obrazovce Fidiciho systému
chybové hlaseni.

Tato kapitola popisuje vyznam a pravdépodobnou pfi¢inu kazdého chybového hlaseni,

které se muze objevit. Dale jsou zde popsany také typické €innosti pro odstrafiovani
chyb.

Obsah této kapitoly

Zprava ,PROBE*ALREADY*TRIGGERED* (,SONDA JIZ SEPNUTA®).....ovvrvverrerrereees 9-2
Zprava ,PROBE*DID*NOT*TRIGGER® (,SONDA NESEPNUTA?) .....coveeereerereerrerereneees 9-2
Zprava ,H*INPUT*NOT*ALLOWED* (,VSTUP H NENI POVOLEN®)........oovvrrrverrrrerreees 9-2
Zprava ,LONG*TOOL® (,DLOUHY NASTROU) .....verrveeeeeeeeeseeeeeseeeeeeeseseeeseeeeseseesenens 9-2
Zprava ,BROKEN*TOOL® (,ZLOMENY NASTROU®).......veeererereeeereeoseeeeseseesseeeeseseeseeees 9-2
Zprava ,FORMAT*ERROR® (,CHYBA FORMATU) ........oooiveeeeeeeeeeeeeeee e 9-2
Zprava ,TOOL*OUT*OF*RANGE* (,NASTROJ MIMO ROZSAH®) .......c..rvrererrrrerrrrrees 9-2
Zprava ,RAINPUT*MISSING* (,CHYBI VSTUP R¥) ......oeuveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseeeeeeeeseseeeeeees 9-3
Zprava ,C*INPUT*MISSING* (,CHYBI VSTUP C¥) .....veoiveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 9-3
Zprava W INPUT*MISSING® (,CHYBI VSTUP W¥)........veeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeseeeeeenees 9-3
Zprava ,TOOL*OFFSET*ACTIVE® (,KOREKCE NASTROJE AKTIVNI“) .....cooovorvernn 9-3
Zprava ,B4*#126*INPUTS*MIXED" (,VSTUPY B4 #126 POMICHANY") .....coooovrrvernn.. 9-3
Zprava ,LENGTH*OUT*OF*TOLERANCE" (,DELKA MIMO TOLERANCI) .................. 9-3
Zprava ,RADIUS*OUT*OF*TOLERANCE® (,POLOMER MIMO TOLERANCI)............ 9-4
Zprava ,OUT*OF*TOLERANCE® (,MIMO TOLERANCI®) ........rmrveereeeeeerereseseersereeeeeees 9-4
Zprava ,THERMAL*COMP*TOLERANCE*EXCEEDED"

(,PREKROCEN] TOLERANCE TEPLOTNI KOMPENZACE®).......ovveeeveeeeeeeeeeeseree. 9-4
Zprava ,D*INPUT*MISSING* (,CHYBI VSTUP D) .....veuveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseeeeeees 9-4
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Chybova hlaseni

Zprava
Pricina

Akce

Zprava
Pricina

Akce

Zprava

Pficina

Akce

Zprava

Pfic¢ina

Akce

Zprava
Pri¢ina

Akce

Zprava

Pfi¢ina

Akce

Zprava
Pfi¢ina

Akce

,PROBE*ALREADY*TRIGGERED" (,,SONDA JIZ SEPNUTA%)
Sonda sepnula na za¢atku méficiho pohybu.

Upravte vzdalenost back-off (odskoceni) (viz strana 2-8).

,PROBE*DID*NOT*TRIGGER" (,,SONDA NESEPNUTA")
Sonda béhem méficiho pohybu neregistruje sepnuti.

Opravte chybu a restartujte program.

»H*INPUT*NOT*ALLOWED* (,,VSTUP H NENi POVOLEN®)

Toto chybové hlaseni se generuje cyklem teplotni kompenzace, pokud je
spole¢né se vstupem C1. pouzit vstup H.

Odstrarite vstup H nebo pouzijte vstup C2. a restartujte program.

,LONG*TOOL" (,,DLOUHY NASTROJ%)

Toto chybové hlaseni se generuje, pokud byl nastroj vytazen z upinaciho
pouzdra, coz zpusobuje chybu pfi méfeni jeho délky.

Zkontrolujte a upnéte nastroj a zmérte jej znovu.

,BROKEN*TOOL* (,,ZLOMENY NASTROJ¥)
Toto chybové hlaSeni se generuje, pokud je nastroj poskozen.

Zkontrolujte a vymérite nastroj a pak znovu ustavte délku nastroje.

+~FORMAT*ERROR* (,,CHYBA FORMATU*)

Vstupy nebo jejich kombinace na Fadku volani makra jsou chybné. Viz
pfislusna ¢ast navodu pro pozadovany cyklus.

Upravte vstupni parametry makra a spustte makro znovu.

,TOOL*OUT*OF*RANGE* (,NASTROJ MIMO ROZSAH*)
Toto chybové hlaseni se generuje, pokud ma vstup T zapornou hodnotu.

Upravte vstupni parametry makra a spustte makro znovu.
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Chybova hlaseni 9-3

Zprava
Pricina

Akce

Zprava
Pricina

Akce

Zprava
Pri¢ina

Akce

Zprava
Pri¢ina

Akce

Zprava

Pric¢ina

Akce

Zprava

Pfic¢ina

Akce

»R*INPUT*MISSING* (,,CHYBI VSTUP R¥)
Povinny vstup R chybi.

Zadejte povinny vstupni parametr makra.

»C*INPUT*MISSING* (,,CHYBI VSTUP C¥)
Povinny vstup C chybi.

Zadejte povinny vstupni parametr makra.

~W*INPUT*MISSING“ (,,CHYBIi VSTUP W*)
Povinny vstup W chybi.

Zadejte povinny vstupni parametr makra.

»,TOOL*OFFSET*ACTIVE* (,KOREKCE NASTROJE AKTIVNIi)
Toto chybové hlaseni se generuje, pokud je aktivni korekce nastroje.

Zajistéte, aby byl v nastavovacim makru 09750 pouzit spravny typ
korekce.

»B4*#126*INPUTS*MIXED* (,VSTUPY B4 #126 POMICHANY*)

Toto chybové hlaseni je generovano automatickym cyklem méfeni délky
09857 pfi pokusu o pouziti vstupu B4. s osou vietena (Sp) omezenou
v 09750 (#126=1).

Pokud je pfistup mozny, upravte nastavovaci makro O9750 a cyklus
spustte znovu (mizZe byt vyZzadovana dal$i kalibrace). Jinak tento cyklus
nelze pouzit.

»LENGTH*OUT*OF*TOLERANCE" (,,DELKA MIMO TOLERANCI*)

Zmérena délka nastroje je mimo toleranci. Byl pfekro€en kladny nebo
zaporny limit. MGze to byt zplisobeno poskozenym nastrojem.

Zkontrolujte a v pfipadé potfeby vymérite nastroj a pak znovu zméfte
délku nastroje.
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Chybova hlaseni

Zprava

Pric¢ina

Akce

Akce

Zprava

Pricina

Akce

Zprava
Pric¢ina

Akce

»RADIUS*OUT*OF*TOLERANCE* (,,POLOMER MIMO TOLERANCI*)

Zmeéfeny polomér nastroje je mimo toleranci. Byl pfekro¢en kladny nebo
zaporny limit. Mze to byt zplsobeno poskozenym nastrojem.

Zkontrolujte a v pfipadé potfeby vymérite nastroj a pak znovu zméfte
polomér nastroje.

,»OUT*OF*TOLERANCE* (,,MIMO TOLERANCI*)
Zmérena délka a polomér nastroje jsou mimo toleranci. Byl pfekrocen
kladny nebo zaporny limit. MGze to byt zplsobeno poskozenym

nastrojem.

Zkontrolujte a v pfipadé potfeby vymeénte nastroj a pak znovu zmérte
rozmeéry nastroje.

»~THERMAL*COMP*TOLERANCE*EXCEEDED* (,,PREKROCENI
TOLERANCE TEPLOTNi KOMPENZACE*)

Hodnota zméfena cyklem teplotni kompenzace je vysSi nez zadana
tolerance.

Zkontrolujte hodnotu.

»D*INPUT*MISSING* (,,CHYBI VSTUP D%)
Povinny vstup D chybi.

Zadejte povinny vstupni parametr makra.
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