Automatikus szerszambemeérés

Szerszambemérd program TS27R illetve TT140 tapintéhoz
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1. Telepités, alkalmazhatésag

« 7

-7

szerepel. Tovabbi alprogramokra is szilkség van a bemérés zavartalan mikodéséhez,
melyek a kovetkez6k: 09101, 09984, 09985, 09986. Ezen programok hidny a
szerszambemérés hibas lefutasahoz vezet. A program sajat magat hivja meg
alprogramként egyszeres mélységig, ezért a programszamot megvaltoztatni tilos,
valamint a program automata Gzemmoddban legfeljebb a masodik alprogramszintig

hasznalhatd!

A program kalibrdlni tudja egy ismert méret(i etalonszerszdmmal a Z irdnnyal
parhuzamos tengely(i HEIDENHAIN TT130 vagy TT140 illetve RENISHAW TS27R
szerszambeméroket. Kalibralas utadn alkalmazhatd tetszbéleges szerszam Z iranyu
hosszkorrekcidjanak illetve atmérdéjének meghatarozdsara, vagy torésvizsgalatara. A

meért hosszkorrekciok G43 rendszerben hasznalhatodak.

A program az alabbi globalis marévaltozdkat hasznalja:

#506 a mérbeszkdz Z iranyu tavolsaga a referenciaponttol,
#507 a mérbeszkdz X iranyu tavolsaga a referenciaponttdl,
#508 a mérdeszkdz Y irdnyu tavolsaga a referenciaponttdl,
#509 a mérbeszkdz tarcsaatmérdiije,
#511 alapértelmezett fordulatszam,
#512 alapértelmezett el6tolas,
#513 az etalonszerszam hossza.

3. oldal

NCT Kft. 1148 Budapest, Fogarasi Ut 7. - Tel.(36-1) 46-76-300 - Fax.(36-1) 46-76-309 - nct@nct.hu - www.nct.hu




®
CNC Technologies

A #506, #507, #508 és #513 valtozék a

kalibralaskor kapnak automatikusan értéket, mig a

506

#509-es valtozéot a kalibrdldas mddositjia az Z‘

etalonszerszam  atméréjének  ismeretében. A

mérdeszkdz névleges tarcsaatmérdjétdl legfeljebb

#513

2mm-rel lehet eltérni (a tarcsadatmérd TT14 tapintd
estén 40mm, TS27R esetén pedig 12,7mm). A #511 [ |

és #512 valtozdk alapértelmezett értéke 500

LES

ford./perc, illetve 60 mm/perc, mely értékek Y‘ G53
kalibralaskor vagy meéréskor megadott S és F
értékeivel maddosithatéak a makro behivasakor

hasznalt parancssorban (G65, lasd késdbb). A

program els6é soraiban a #31 és #32 lokalis _)5_

valtozékon a mérdeszkdz TSIG jelének és az RDY

jelének bemenetét kell megadni. Az alapértelmezett bekotés szerint a TSIG a 0-as az
RDY pedig a 2-es interface bemenetre érkezik (#31=0 és #32=2). A program a
,MEROESZKHZ?" hibalizenetet kiildi, ha az RDY jel nincs meg (nincs csatlakoztatva az
eszk6z). Ha a mérdeszkozrol a mérés el6tt nem jon meg a TSIG jel (folyamatosan
nyomva van a mérétarcsa), akkor a program a ,TAPINT?” hibalizenettel all le. Ezen
modszer alapjan a #28 (tapintészam), #29 (nincs mérdeszkoz), #30 (nincs tapintas)

valtozéknak is meg kell hataroznunk a helyes értékét.
Referenciapont felvétele utan el6szor a kalibralast kell elvégezni.

A felhasznaldnak még sziikséges beallitani a kovetkezoket:

> A fent emlitett, a bekotésnek megfeleléen a valtozoknak helyes értéket adni
> Etalonszerszam hosszanak és atmérdjének meghatarozasa

> A G65 makro behivasi parancssor megfelel6 paraméterekkel térténd kitdltése

kalibralaskor és méréskor

4. oldal
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2. Kalibralas

A mérbdeszkozt ugy kell elhelyezni a gép munkaterében, hogy az etalonszerszammal
korbejarhato legyen, és a tovabbi forgacsolasi folyamatokat ne akadalyozza.
A kalibraldas inditasa el6tt az etalonszerszammal a mérbeszkdz kozéppontja folé kell

allni, majd futtatni a kovetkez6 behivashoz sziilkséges mondatok egyikét:
G116 Zz Dd Hh TO [Ee] [Ff] [Ss]
G65 P9019 Zz Dd Hh TO [Ee] [Ff] [Ss]*

A paraméterek jelentése:

Zz Merllési (mérési) mélység (negativ illetve pozitiv érték is lehet),
Dd Az etalonszerszam pontos atméroéije,
Hh Az etalonszerszam pontos hossza (kitéltése opcionadlis, alapértelmezett

értéke Omm),

TO Kalibralasi mod (nem lehet a szerszamtarbdl bevaltott szerszam)
Ee Biztonsagi tavolsag (kitoltése opcionalis, alapértelmezett értéke 2mm),
Ff El6toldas (kitoltése opciondlis, alapértelmezett értéke a #512

valtozéban),
Ss Fordulatszam (kit6ltése opcionalis, alapértelmezett értéke a #511

valtozéban)

Kalibralaskor az etalonszerszerszam +X, -X, +Y, '
-Y irdnyba (Dd+#509)/2+Ee mm-t elmozdul, - mely Z L_‘_h
(Dd+#509)/2+Ee
’/

kivant iranyt a felhasznald valaszthatja ki mérési

iranyként megadva-, majd Z mm-t sillyed. Ha =

sltllyedés kozben a mérdtarcsaval Utkozik, akkor ‘

_e'“.

visszaall a kezd6pontra és a ,,D KICSI!” hibalizenetet

kildi. Az etalonszerszam a slllyedés utan a tarcsa

kézéppontja felé mozdul. Ha a tarcsat az

etalonszerszam nem éri el, akkor a szerszam .{ %
, " . ; , _ o )
visszaall a kezdopontra majd a ,HIBAS TAPINTAS!” X N\ ¥/ +X

1 A szdgletes zarojelben 1évd paraméterek kitdltése opcionalis.
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hibalizenetet kildi. A tapintdas utan az etalonszerszam felemelkedik a kiindulasi

magassagra és megismétli az el6z6 mlveleteket +X, -X, +Y majd -Y irdnyban ismét,

« 7.

Befejezésképp az etalonszerszam a kiindulds magassagon a mérdtarcsa

kozéppontjara all.

Kalibralaskor a #506, #507, #508 és #513 valtozok automatikusan beéllitodnak,

mig a #509-es valtozd mdodosul az etalonszerszam atmérdjének ismeretében.

A kalibralasi szakaszban meg kell adni a mérés iranyat a kdvetkez6 abra alapjan:
A négyzetben Iév6 irdanyok a mérés iranyait, a koérben 1évé szamok kalibralaskor a

tapintdsi pontok sorrendjét jelzik.

Yi i

vi

6. oldal
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3. Meérés

A mérendl szerszamnak Z iranyban a mérbeszkdz folott kell lennie. A szerszam X

és Y irdnylu beallitdsa a mér6tarcsa folé nem szikséges. A mérés a kalibralaskor

kivalasztott irdnynak megfelel6en torténik.

A méréshez a kdvetkez6 mondatot kell végrehajtatni:

G116 Zz [Kk] [Dd] Tt [Mm] [Ee] [Ff] [Ss] [Rr] [Ww]

G65 P9019 Zz [Kk] [Dd] Tt [Mm] [Ee] [Ff] [Ss] [Rr] [Ww]

A paraméterek jelentése:

Zz

Kk

Dd

Tt

Mm

Ee

Ff

Ss

Rr

Merllési (mérési) mélység (kitoltése opcionalis- alapértelmezett értéke
10 mm)

Atméréméréskor a kiemelési magassag (minden esetben pozitiv érték,
ha nincs kitoltve csak a szerszamhossz mérés torténik),

A mérend6 szerszam becsilt atmérdje (kitdltése opcionalis,
alapértelmezett értékét a Tt paraméteren megadott sorszamu korrekcios
regiszterbdl veszi),

Szerszamregiszter sorszama (kit6ltése opcionalis, ha nincs kitoltve, azt
a korrekciés rekeszt veszi alapul, amelyhez tartozé szerszam be van
valtva),

Szerszamforgatdas méréskor (kitdltése opciondlis, alapértelmezés az allo
féorsd, 3 vagy 4 esetén értelemszerlen forog a f6orsd hossz- és
atmérdmeéréskor is, mig 13 illetve 14 esetén csak atméréméréskor),
Biztonsagi tavolsag (kitoltése opcionalis, alapértelmezett értéke 2mm),
El6tolas (kitoltése opciondlis, alapértelmezett értéke a #512
valtozéban),

Fordulatszam (kit6ltése opcionalis, alapértelmezett értéke a #511
valtozéban).

Fogankénti el6tolds megaddasanak lehet6sége (a bemérés pontossagat
nagyban befolyasolja a megadott fogankénti el6tolds nagysagrendje)

A kivant szerszam lapkaszama/élszama
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Méréskor a szerszam a tarcsa

kozéppontjatél a valasztott iranyba d/2 Z‘

tavolsagra all, majd az aktudlis magassagrol ‘—[T
a Z paraméteren megadott értékkel Zz (Dd+#509)/2+Ee
slillyedve megméri a szerszam hosszat. Ha Z Kk f

Kk
mélységig nem éri el a szerszam a Fj:“
|

mérdeszkdzt, akkor a szerszam visszaall a | | |...>S,

kezd6pontra majd a program a ,HIBAS
TAPINTAS!” hibalizenetet kildi. A tapintds Y‘

utdan a szerszam felemelkedik a tapintasi

pont f6lé K magassagba, elmozdul a
valasztott irdnyba (d+#509)/2+e mm-t,

majd a tapintasi sik ald sillyed k értékével.

Ha slllyedés kozben a szerszam a
mérotarcsaval Utkozik, akkor visszaall a
kezddpontra és a ,D KICSI!” hibalizenetet kildi. A szerszam a slllyedés utan a tarcsa
k6zéppontja felé mozdul. Ha a tarcsat a szerszam nem éri el, akkor visszadll a
kezd6pontra majd a program a ,HIBAS TAPINTAS!” hibalizenetet kiildi.

Megjegyzések:

Ha az M cimen 13 vagy 14 van, akkor a hosszmérés allo f6orsdval, mig az
atmérdmérés forgd fOorsdval torténik. A magas fordulatl forgd foorséval végzett
hosszmérés rendkivil veszélyes, mert a szerszam letépheti a mérbeszkoz tarcsajat!

A K értékét ugy kell megvalasztani, hogy a szerszam elegendé mélyre sillyedjen az
atméréméréshez. A K minimalis értéke korilbelil 2mm. Ennél kisebb K esetén a
szerszam nem a mér6tarcsa fliggdleges oldalat fogja megérinteni, hanem a tarcsan
lévo letérést, mely pontatlanna teszi a bemérést. Ha a K cimbet(it nem toltjik ki, akkor
az atmérémeérés elmarad (hasznalata indokolt lehet furd, menetfird szerszamoknal).

Ha nincs atmérémérés (K nincs kitoltve) a D és E cim lehet 0 is annak érdekében,
hogy a szerszam kozépen érintse a mérdkorongot.

Forgd féorsoval végzett atméréméréskor az elsé tapintds elméleti hibaja kisebb,
mint 0,1mm, mig az atmérdt meghatarozé mérés elméleti hibaja 1um alatt van. A hiba

az el6tolds fuggvénye. Gyorsabb méréshez nagyobb fordulatszamot kell megadni.
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A fogszam/élszam illetve a fogankénti el6tolas értékének megadasaval nagyban
javithato a bemérés pontossaga, mivel a pontossag egyenes aranyban né a fogankénti
el6tolas helyi értékének nagysagaval.

A program a bemérés végeztével G49 (szerszam hosszkorrekcié kikapcsolasa)

allapotot allit be.

4. Torésvizsgalat
A mérbeszkdéz a szerszam hossz- és atmér6 mérésen kiviil megmunkalas kozbeni
szerszamtorés vizsgalatdra is alkalmas. A ciklus futtatdsdhoz a kdvetkezd
programsorok valamelyikét kell futtatni:

G116 C1 Ii

G65 P9019 C1 Ii
A paraméterek jelentése:

C1 torésvizsgalat izemmod

Ii szerszamtorés méréshatara (az Uj és a kopott/torott szerszam hossza

kozti hibahatas)

Torésvizsgalat meghivasa esetén a szerszam szerszamcsere-pozicioba emelkedik, a
mérbeszkdz kozéppontja folé mozog, majd a mérdtarcsa megkozelitése utan elvégez
egy tapintast. Ha az Uj szerszamhossz és az eredeti szerszamhossz kozotti kilonbség
az Ii paraméteren megadott hibahatdrnal nagyobb, akkor a program a ,SZERSZAM
KOPOTT/TOROTT” hibalizenetet kiildi és megallitja a megmunkalasi folyamatot. Ha ez
eltérés a hibahatdron bellil van, akkor a szerszam ismét szerszamcsere-pozicidéba

mozog és folytatddik a megmunkalas.

Megjegyzés:
A szerszamtoOrés-vizsgalatot végz6 funkcidt elsGsorban furd-, menetfurd szerszamok
ellendrzésére ajanljuk. A program nem képes kiszlrni a szerszamok esetleges

élcsorbulasat, vagy lapkas szerszam esetén a lapkatorést.

A MEROPROGRAM AZ NCT KFT KIZAROLAGOS TULAJDONAT KEPEZI, AZOKAT
AZ NCT KFT ENGEDELYE NELKUL SEM HASZNALNI, SEM TERJESZTENI NEM
SZABAD. ENNEK MINDEN KOVETKEZMENYE AZ ILLEGALIS FELHASZNALOT
SUJTIA.
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