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UTMUTATO A MUNKADARAB- ES SZERSZAMBEMEROK KALIBRALASAHOZ

A munkadarab-beméré hasznalata

Allitsuk ra a méréorat a rubingombre az 1. dbrdn lathato modon. Adjunk nyomast az orara,
majd a kézikerék segitségével keressiik meg a gomb legmagasabb pontjat X és Z irdnyban is.
Lazitsuk ki a ,,C” csavarokat, majd az egymassal szemben 1év0 ,,A” csavarok egyideju allita-
saval tudjuk az excentricitast csokkenteni.

Ezt ugy tudjuk megtenni, hogy az egyik csavart a mérdora felé allitjuk, megnézziik mekkora
igy a nyomas, majd elforgatjuk 180 fokkal a munkadarab-bemérét a féorsoban, hogy a masik
csavar alljon a mérora felé. gy is megnézziik a nyomast, és a csavarokat addig huzzuk-
lazitjuk, ameddig az 6ra be nem 4ll a két érték szamtani kozepére.

Megismételjiik a fenti 1épéseket a masik iranyban 1évé csavarokkal is, majd megnézziik
az Utést. Ha sikeriilt nagyjabol 0,02 milliméteren beliilre szoritani, akkor htizunk a ,,C” csava-
rokon egy keveset és ujra elismételjiik a fent leirt eljarast az,,A” csavarokkal.

Ha sikeriilt 5 pm-en beliilre cs6kkenteni az iitést, meghuzhatjuk a ,,C” csavarokat. Ellendriz-
ziik vissza, hogy mit mutat az 6ra, mert a ,,C” csavarok meghtizasa ronthat az eredményen.
Ilyenkor az ,,A” csavarok még minimalisan mozgathatok, igy tudunk javitani az eredményen.
Probaljuk meg az titést szinte nullara csokkenteni.

1. abra. A munkadarab-beméré és a méréora kapcsolata
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A munkadarab-beméro bekapcsolasara két lehetdségiink van. Az els6 az, hogy a vezérlépul-
ton megnyomjuk a beméro ikonjat (2. dbra), a masodik az, hogy egy Kkitiintetett szerszamhe-
lyen hasznaljuk az eszkozt, és ekkor automatikusan be fog kapcsolni. Ehhez nyissuk meg
a Nézet/PLC szoveg ablakot. Keressiik meg, hogy melyik sorszamii PLC DWORLD tartozik
a szerszambemérohoz (3. dbra), majd kattintsunk a gép nevére kétszer, és nézziik meg, hogy
hanyadik szerszamhely tartozik a beméréhoz (4. dbra). Ha ezen a szerszamhelyen hasznaljuk
a munkadarab-bemérot, akkor automatikus be fog kapcsolni.
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2. abra. A beméro ikonja

09:21:35 _
SZERK D:\NCPrograms\..\KORZSEB.my.nct

Olvas: d:\ProgramData\NCT\Config\PLC\ESERNYOS_15+19C_CAN+EE.Summary.txt x 2 < e o
>N_P77: Szimulator médban van "C" tengely 5 = i ma
>
>PLC DWord1: a magazin féréhelyeinek szama D
>PLC DWord2: a magazin referenciaponti pozicidja

>PLC DWord6: Szankenés sziinetidé [Olajkenésnél: 2+min / Zsirkenésnél: éra] H
>PLC DWord7: Szankenés idén tul [5+sec]

>PLC DWord8: Szankenési iddé a nyomas megjétte utan [2+sec]

>

>PLC DWord10: Forgacskotré miikédési ideje [5+sec]

>PLC DWord11: Orsé ventilator kikapcsolasi késleltetés [5+sec]

>PLC DWord12: Kuptisztitas ideje [2+sec]

>PLC DWord13: 1. hiitéviz bekapcsolasi ideje [1+sec]

>PLC DWord14: 2. hiitéviz bekapcsolasi ideje [1+sec]

>PLC DWord15: 3. hiitéviz bekapcsolasi ideje [1+sec]

>PLC DWord16: 4. hiitéviz bekapcsolasi ideje [1+sec]

>

>PLC DWord17: munkadarab beméré be-, kikapcsolasi impulzus szélesség [30+msec]

>PLC DWord18: szerszam bemérd be-, kikapcsolasi impulzus szélesség [30+msec]

CLC DWord19: munkadarab beméré szerszamszama |
>

>PLC DWord20: munkadarab beméré be-/kikapcsolasi fordulatszam

>PLC DWord21: szerszam bemérd veszélyzéna beadllitasok

>PLC DWord27: Szekrény hécseréld kikapcsolas késleltetés [min]

>PLC DWord28: Szekrény hécseréld idén tal [min]

>PLC DWord29: Override konstans érték [1-100%]

>PLC DWord30: Gép visszakapcsolasi idézité [sec]

>

>N1102 SW2 Axis Number=1 (X tengely) San
>N1103 SW3 Axis Number=2 (Y tengely) creen
>N1134 SW2 Min Pos: X iranyu zéna negativ iranyu pozicid
>N1135 SW3 Min Pos: Y iranyu zéna negativ irdanyd pozicié

>N11RR QIA/2 May Pae: X irdanuit 7Ana nazitiv irdnmuat naziciA & —
<

Amit keres: | «< [ »
Sor 146/171

Normal  Prog. #= hu-HU

4 Futtat Sorszam Klsi:)et’u Kovetkez6  Eloz0 5 Beallitasok ~ Bezar »
szamit b

fe & ) EF HUN 9:21

3. abra. Nézet/PLC szoveg
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09:22:57 _

Abszolit pozicié Maradékut Végpozicié 41 '
‘ F 0.000 mmperc 4 0% D

H

1000.000 mmiperc WA 0%

Paraméterek
N1212 PLC DWord4 Erték masolasa
N1227 PLC DWord19

Common

N1213 PLC DWord5
N1214 PLC DWord6

N1215 PLC DWord7

N1216 PLC DWord8

N1217 PLC DWord9

N S 402X 00

N1218 PLC DWord10 0
000
N1219 PLC DWord11

N1220 PLC DWord12

o
e

N1221 PLC DWord13

©

N1222 PLC DWord14
mm
N1223 PLC DWord15

N1224 PLC DWord16 mm
N1225 PLC DWord17

N1226 PLC DWord18 mm

N1227 PLC DWord19| /

N1228 PLC DWord20 > Print
Screen
N1229 PLC DWord21

N1230 PLC DWord22 000mm

H1721 01O AAEAeADD v

< > 000mm

—

Normal ~ Prog #= hu-HU

N1227 Min: -2147483648 Max: 2147483647 [Futas id8ben]

Kompen- Compen
zacio 5D

=

4 Exportalas Ment Keresés  Segitség s Hibak Bezar >
(&

fe & ) EF HUN 9.2

4. abra. Paraméterek kozott a kitiintetett szerszamhely

Tisztitsuk meg az asztalt, majd helyezziink ra egy kalibralo gytiriit. A munkadarab-bemérdvel
alljunk a gytirt kozepébe és kapcsoljuk be.

Az ikonok kozott kattintsunk az 5. abran lathato kijelolt gombra; ekkor felugrik szamunkra
a kalibralas ablak. Irjuk be a gyliri atmér6jét, valamint a Z iranyd tapintasi pontot (amennyi-
ben ez az asztal sikja, nullat irjunk be). Miutan rakattintottunk a sugariranyu kalibralasra,
a 6. abran bemutatott ablak fogad minket, természetesen még iires cellakkal. Nyomjunk egy
ciklus start gombot és tekerjiik az override-ot 100%-ra. Amint végzett a program, kiirja a mért
értekeket. Lathatjuk, hogy jelen esetben X iranyban 0,9 um hiba van, Y iranyban pedig
5,3 um. Ezekkel a hibakkal bemérés soran kalkulalni fog a vezérld.
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11:04:39 _
D:\NCPrograms\Jaraté...\O6003.NCT

Abszolut pozicio Maradékut Végpozicio «

F 0.000 mmperc 44 100 %
X 684.615mm 0.000 684615 10000000 mmpere. WV 505

Kalibralas G53 X d
Aktualis koord. rendszer: G54 100 %

Y 373.262m

P
2 g 5 3 5 m Hossz irényi kalibrélss Sugér irdnys kalibralds Q=0
L2 " 20.000

|
|Z. tapintdsi pont: E Gyiirii 4tmérdje D: ‘69.999 62mm
-

| Korrekcids rekesz: H 99

_ 00
Sz korrekcié: 8 | Reftengely: 2Z G54
Geometria Kopas Nullpont eltolas:
D 0.000mm 0.000mm | N8 Q=0
0.000mm
0.000mm
L 0.000mm 0.000mm 0.000mm

G54..G59, -
G54.1

Bezar 'S

fo ™ ) E HUN

5. abra. Kalibralas

D:\NCPrograms\Jaraté...\O6003.NCT

MOZGAT

G54 Abszolut pozicio Maradékut Végpozicio «

F 0.000 mmiperc A 100 %
X 684.615mm 0.000 684.615 125504 mpare W 5O%
Kalibralas G53 : X z
100
Y 354,962 " 9855 |&* ®
. m

Radius X-: .9873
Radius Y+: 9871 E(W

158500m Radius Y-: 9910

5 X radialis hiba: .0009

=

Q=0

©0.000

Y radialis hiba:

.CI)ON
o
o
w1l
w

Yo

1]

Vissza

Sz korrekcié: 8 | Reftengely: Z G54 /
Geometria Kopas Nullpont eltolas: Print
S
D 0.000mm 0.000mm N8 ® Q=0 e

X 0.000mm

—

i 0.000mm

z

0.000mm [ENEETZET . huHU

G54..G59,-
G54.1

Bezar >

e ™ ) E HUN 11:03

6. abra. Sugariranyu kalibralas
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A sugariranyt kalibralas utan elvégezhetjiik a hossziranyu kalibralast. Az 5. abran bemutatott
ablakban most kattintsunk erre az ikonra. Ugyancsak nyomjunk egy ciklus start gombot,

¢s tekerjiik el az override-ot 100%-ra. A mérés végeztével ki fogja nekiink irni a mért hosszt
¢és a tapintasi pontokat. Ezt a 7. dbrdn lathatjuk.

11:04:11 _

D:\NCPrograms\Jarat6...\O6003.NCT

Abszolut pozicid Maradékut Végpozicié 1‘

F 0.000 mrperc 4 100 %
X 68461 5mm 0.000 684.615 10000.000 mmiperc AT 50 %
Kalibralas G53 ‘ X 2

N S 40 Z X 0 0 i

X. tapintési pont: |684.614€ G54 100+
. tapintasi pont: y c
Y 373.262m * = :
- Y. tapintési pont: |373.2622
Z. tapintasi pont: [149.6651 (xait | vat
2 535m L hossz: 149.6651
' - 0.0009
Twr— -0.0053 Ol
YO
X0 — 15
: mm
[ | 62
Vi Ismét
00mm
Sz korrekcio: 8 | Reftengely: Z ‘ G54
Geometria Kopas Nullpont eltolas:
D 0.000mm 0.000mm | N8 Q=0

X
Y

0.000mm

0.000mm
0.000mm PECTCORENCTT] #=

G54..G59, -

G54.1 Bezar I

fo ™ O HUN

7. abra. Hossziranyu kalibralas

Miutan végeztiink, a kalibralas melletti ikonok koziil kivalaszthatjuk, hogy feliiletet, sarkot
vagy csapot/furatot/zsebet szeretnénk mérni. Utobbiak mérésénél be kell irnunk egy koriilbe-
lili a&tmérot, vagy az X és az Y iranyu szélességet. A siillyedést hagyhatjuk iiresen, ekkor
alapértelmezett értéken marad. Miutan végzett a mérés, valaszthatunk alapelforgatast, null-
pontmodositast, valamint a kopaskorrekcio értékén is modosithatunk.
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A szerszambeméro hasznalata

A szerszambemérd talpat helyezziik el az asztal egyik sarkdban gy, hogy szerszamaink be-
mérésekor még ne fussunk végallasra. A beméré dobozdban érkezik egy kalibralocsap,
amelynek a pontos atmérdje bele van gravirozva a palastjaba. Ezt az értéket jegyezziik meg,
majd tegyiik bele egy szerszamtartoba. Ha megvagyunk, valtsunk be tetszéleges szerszamhe-
lyet, és helyezziik a foorsoba az Osszeszerelt kalibraloeszkoziinket. A szerszam hosszanak
megallapitasahoz hasznaljunk egy raportert. A kézikerék segitségével mozogjunk olyan pozi-
ciéba (mikronra pontosan!), ahol a raportert mar pont nem tudjuk becstsztatni a csap ala
(8. dbra) (soha ne mozogjunk ugy a szerszammal, hogy a raporter kozvetleniil alatta van!).
Maradjunk ebben a pozicidban, €s irjuk be az Eltolasok/Bemérés/Korrekcio-bemérés Z cella-

jaba a raporteriink magassagat (9. dbra).

8. abra. A mérécsap kalibralasa
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1141130 |

D:\NCPrograms\Jaraté...\O6003.NCT

Abszollt pozicio Maradékut Végpozicié <

E 0.000 mmiperc WM 354
X 798.91 5mm 0.000 798.915 10000.000 mmiperc A 35 9%

¥

S 0 Iperc 1 00 %

Y '330.362mm 0.000 330.362

6000 /perc M5 m11

4

H099  "\§/700.000

Z 200.572mm 0.000 200572 (1 g  ow oo

Eltoldsok - Korrekci6-bemérés
Gépi pozicié:

Yo 2 ry
X0 X 798.915mm X 798.915mm

Y 330.362mm Y 330.362mm
i 200.572mm 100.000%

G53 Sz korrekcié: 8 | Reftengely: Z

Bemérési pozicioé:

Nullpont eltolas: Geometria Kopéas Print
N8 © Q=0 D 0.000mm 0.000mm Sereen
X 0.000mm
Y; 0.000mm =
Z 0.000mm (L 100.572mm 0.000mm (TN - huHy

Nullpont-  Korrekceio-
bemérés  bemérés adatok e

Szerszam EW Meaicayzés Visszavon/ Elforgatas Bezar
AI€GYZES \isszavon te nélkali >

fo ™ O HUN 1111

9. abra. A raportet magassaganak beirasa a korrekciés mezdbe

Ha készen vagyunk, helyezziikk fel a szerszambemérdt a talpara, és pozicionaljunk
a kalibraloszerszammal a tarcsa folé. Kapcsoljuk be az eszkozt az alabbi gombbal:

10. abra. A szerszambeméro bekapcsolégombja
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11:08:404 8

D:\NCPrograms\Jaraté...\O6003.NCT

G54 Abszolut pozicié Maradékut Végpozicio «

Hossz iranyu kalibralas X 2 F 0000 mmiperc M 359
A mérés megkezdése el6tt a szersza | a tapintd tényér folé kell pozicionélni!
i ‘ 5 10000.000 mmiperc WA 359
| @

Iszerszam hossza K: H100,5661 ‘

S 0 fperc 1004

6000 /perc M5 M11

Eredmény:
6T 8 k2 et
Tapintasi magassag Z ‘
I . -._' [ B 2oz . RO
Vissza Mérés irdnya: +X irdnyban Kld Zicio: & emeresi pozicio:
| ‘ 2.315mm X 222 .315mm
0.000 0.000 | 0.000 | 0,000 | 0.000 | 0.00
0.000 0000 | 0000 | 0.000 | 0.000 | 000 |Y 599.162mm Y 599.162mm
0.000 0,000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.00
0.000 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.00 iZ 221.866mm 121.300mm
0,000 0.000 | 0.000 | 0.000 ' 0000 000 G53 Sz korrekcié: 8 | Reftengely: Z
0.000 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.00 Nullpont eltolas: Geometria Kopas
0.000 | 0.000 | 0.000 | 0000 | 000 |N& @ Q=0 L 0.000mm 0.000mm
0.000 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 000 |X 0.000mm
0,000 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 ‘ 000, |Y 0.000mm
< >
Z 0.000mm |L 100.566 mm 0.000mm

fo W™ O EA HUN

11. abra. A szerszambeméro kalibralasa

Bekapcsolas utan kattintsunk a /7. abran kék karikaval jeldlt szerszamkorrekcios tabla ikon-
ra, valamint a piros karikaval jel6lt szerszambemérd ikonra. Ha megnyilt az utdbbi ablak,
menjiink tovabb a Kalibralas és Hosszirany kalibralas meniipontokba. Ellendrizziik, hogy
hanyas szerszdmhelyen van bent a kalibraléeszkoziink és a korrekcids tablabol masoljuk at
a szerszam hosszat (L geometria) a kalibralas ablakba (esetemben: 100.566 mm), majd a fo-
gaskeréek ablakban valasszuk ki a mérés iranyat (legtobb esetben 1ényegtelen az irdny), majd
nyomjunk a Kiild gombra; nyomjunk egy ciklus startot, és tekerjiink az override-on. A mérés
végeztével ki fogja nekiink irni a tapintasi magassagot a vezérlo.

Hossziranyu kalibralds utan johet a sugariranyt kalibralas. A 12. dbran jelolt modon irjuk be
a szerszam atmeérdjét (kalibralocsap a&tmérdje) €s a tarcsa atmérdjét (mindig 37 mm). A fogas-
ker¢k ikon megnyomasa utin valasszuk ki megint a mérés iranyat, majd ismét
Kiild-ciklus start-override. A kalibralas végeztével ki fogja irni a program a tapintasi kozép-
pontokat.
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Kozéppont kalibralas (XY)

A mérés megkezdése el6tt a szerszammal a tapinto tanyér folé kell pozicionalni!

Q

Szerszam atméréje S: |9.9965

Tércsa &tméréije K: 37.000

Eredmény:

Tapintasi kozéppont X:

Tapintasi kozéppont Y:

Vissza Mérés iranya: +X iranyban Kiild

12. abra. A kozéppont kalibralasa

A kalibralas végeztével bemérhetiink egy szerszamot. Valtsunk be egy tetszéleges szerszadmot
(legelsé probalkozasra egy egyszerli szarmaroval vagy akar gyakorldsképpen a kalibralo
csappal is kezdhetiink) és pozicionaljunk a tarcsa fo6lé. A hosszmérés meniipontban (/3. dbra)
irjuk be a kivant korrekcids rekeszt (altaldban megegyezik a bevaltott szerszdm szamaval),
valamint a szerszdm koriilbeliili 4&tmérdjét. A fogaskerék meniipontban megint valasszuk ki
a mérés iranyat, majd ami a legfontosabb, véalasszuk ki a forgasiranyt. Mindig olyan iranyu
legyen ez a forgas, hogy a szerszam forgacsoldoélei ne valasszanak le anyagot a tarcsabol
(altalaban M4  irany)! Ha  mindent leellendriztiink, mehet a  szokasos
Kiild-ciklus start-override. A bemérés végeztével kiirja nekiink a szerszam hosszat, és ezt az
értéket el is menti a korrekcids tdblazatba.
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Hosszmeérés X 2

A mérés megkezdése el6tt a szerszammal a tapinto tanyér folé kell pozicionalni!

s
/ /\\ “ »

/

Sugar korr. rekesz T:

Szerszam atmérdje S:

8 R

Eredmény: |
Mert hossz: 1078909
Vissza Mérés iranya: -X iranyban Kiild

13. abra. A szerszamhossz mérése

Hosszmérés utan megkezdhetjiik az utolsé6 miiveletet, mégpedig az a&tmérédmérést. Ehhez va-
lasszuk ki ezt a meniipontot, és pozicionaljunk megint a tarcsa folé. Irjuk be a korrekcios re-
keszt, valamint a szerszam atmérdjét. Valasszuk ki a mérés iranyat és a forgasiranyt.
Kiild-ciklus start-override utin megkezdddik a mérés. Mikor végzett a vezérld, kiirja a mért
értékeket. Lathatjuk a /4. dbran, hogy a hossz- és atméréértékeket a vezérlé automatikusan
atmasolta a kivant korrekcios rekeszbe.
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Abszolut pozicié Maradékut

54

Atmérémérés X

Végpozicié «

11:40:43 _

4

0.000 mmperc 44 100 %

0.000 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000

A mérés megkezdése el6tt a szerszammal a tapintd tanyér félé kell poziciondlni!
B s N 2 10000.000 mmiperc < 100 %
N %Sugér korr. rekesz D: HQ ‘
‘ S 0 erc 100+
Szerszém atméréje S: HS ‘
8 800 /perc M5 M1
ol | :
| Z |
—
Eredmény:
B e 2
Mért atmérd: f80245 [ 4 T 9 Eggi
» Rk
Vissza Mérés irénya: -X irdnyban Kild zici 4 Bemérésipozicié:
1.649mm X 221.649mm
0.000 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.00
0000 0.000 | 0.000 | 0000 | 0.000 000 |Y 599.918mm Y 599.918mm

0.000 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000

0.000 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.00 z 229.914mm 122.023mm
0.000 0.000 | 0.000 0.000 | 0.00 G53 Sz korrekcié: 9 | Reftengely: 2Z
0.000 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.00 Nullpont eltolas: Geometria Kopas
100566 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0000 | 000 |N® @ Q=0 D 8.024mm 0.000mm
107.891 0000 | 8024 | 0000 | 0000 | 000 |X 0.000mm

0.000mm
0.000mm |L

107.891mm 0.000mm

fe ™ 9) E HuN

14. abra. Atméromérés és a korrekcios tabla

NCT Ipari Elektronikai Zrt.
1148 Budapest, Fogarasi ut 7.
Tel.: 06 1 467 6300
www.nct.hu
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