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Alle Rechte vorbehalten. Ohne ausdriickliche Genehmigung von Fagor
Automation darf keinerlei Teil dieser Dokumentation in ein
Datenwiederherstellungssystem Ubertragen, darin gespeichert oder in
irgendeine Sprache Ubersetzt werden. Die nicht genehmigte ganze oder
teilweise Vervielfaltigung oder Benutzung der Software ist verboten.

Die in diesem Handbuch beschriebene Information kann aufgrund technischer
Veranderungen Anderungen unterliegen. Fagor Automation behalt sich das
Recht vor, den Inhalt des Handbuchs zu modifizieren und ist nicht verpflichtet,
diese Anderungen bekannt zu geben.

Alle eingetragenen Schutz- und Handelsmarken, die in dieser
Bedienungsvorschrift erscheinen, gehéren ihren jeweiligen Eigentiimern. Die
Verwendung dieserHandelsmarken durch Dritte fiirinre Zwecke kann die Rechte
der Eigentlimer verletzen.

MASCHINESICHERHEIT

Der Maschinenhersteller tragt die Verantwortung daflr, dass die
Sicherheitseinrichtungen der Maschine aktiviert sind, um Verletzungen des
Personals und Beschadigungen der CNC oder der daran angeschlossenen
Produkte zu verhindern. Wahrend des Starts und der Parametervalidierung der
CNC wird der Zustand folgender Sicherheitseinrichtungen tberprift. Ist eine
davon deaktiviert, zeigt die CNC eine Warnmeldung.

* Mess-Systemeingangsalarm fiir Analogachsen.
* Softwarebeschrénkungen fiir analoge Linearachsen und Sercos-Achsen.

» Uberwachung des Nachlauffehlers fiir Analog- und Sercos-Achsen
(ausgenommen der Spindelstock) an CNC und Servoantrieben.

¢ Tendenztest an Analogachsen.

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Stornierung einer der Sicherheitseinrichtungen zuriickzufiihren sind.

HARDWAREERWEITERUNGEN

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schéden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf eine Hardwareanderung durch nicht durch Fagor Automation
berechtigtes Personal zurlickzufuhren sind.

Die Anderung der CNC-Hardware durch nicht durch Fagor Automation
berechtigtes Personal impliziert den Garantieverlust.

COMPUTERVIREN

FAGOR AUTOMATION garantiert die Virenfreiheit der installierten Software. Der
Benutzer tragt die Verantwortung dafir, die Anlage zur Gewéhrleistung ihres
einwandfreien Betriebs virenfrei zu halten.

In der CNC vorhandene Computerviren kénnen zu deren fehlerhaftem Betrieb
fuhren. Wenn die CNC zur Informationsiibertragung direkt an einen anderen PC
angeschlossen wird, in einem Rechnernetz konfiguriert ist oder Disketten oder
sonstige Datentréger benutzt werden, wird die Installation einer Antivirus-
Software empfohlen.

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schéden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Existenz eines Computervirus im System zurlickzufiihren sind.

Die Existenz von Computerviren im System impliziert den Garantieverlust.

Es ist méglich, dass die CNC mehr Funktionen ausfiihren kann, als diejenigen,
die in der Begleitdokumentation beschrieben worden sind; jedoch ibernimmt
Fagor Automation keine Gewahrleistung fir die Gultigkeit der besagten
Anwendungen. Deshalb muss man, auBBer wenn die ausdriickliche Erlaubnis von
Fagor Automation vorliegt, jede Anwendung der CNC, die nicht in der
Dokumentation aufgefiihrt wird, als "unméglich" betrachten. FAGOR
AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht, wenn
die CNC auf verschiedene Weise als die in der entsprechende Dokumentation
benutzt wird.

Der Inhalt der Bedienungsvorschrift und ihre Giiltigkeit fir das beschriebene
Produkt sind gegenlbergestellt worden. Noch immer ist es méglich, dass aus
Versehen irgendein Fehler gemacht wurde, und aus diesem Grunde wird keine
absolute Ubereinstimmung garantiert. Es werden jedenfalls die im Dokument
enthaltenen Informationen regelmaBig tberprift, und die notwendigen
Korrekturen, die in einer spateren Ausgabe aufgenommen wurden, werden
vorgenommen. Wir danken lhnen fur lhre Verbesserungsvorschlage.

Die beschriebenen Beispiele in dieser Bedienungsanleitung sollen das Lernen
erleichtern. Bevor die Maschine fir industrielle Anwendungen eingesetzt wird,
muss sie entsprechend angepasst werden, und es muss auBBerdem
sichergestellt werden, dass die Sicherheitsvorschriften eingehalten werden.
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MeRRtasterbetrieb (modell -M-)

UBER DAS HANDBUCH

L I
GRUNDMERKMALE.

%

Grundmerkmale. ‘M. -T-
Leistungsféhige PC-basierte CNC. Offenes System
Betriebssystem. Windows XP
Anzahl der Achsen. 3 bis 28
Anzahl der Spindeln. 1 bis 4
Anzahl Magazin. 1 bis 4
Kanalzahl der Ausfiihrung. 1 bis 4
Anzahl der Handrader. 1 bis 12
Regelungstyp. Analog / Digitale Sercos / Digitale Mechatrolink
Verbindungen. RS485/ RS422 / RS232
Ethernet

Integrierte SPS-Steuerung.

SPS-Ausfliihrungszeit. < 1ms/K

Digitaleingange / -ausgange. 1024 /1024

Marken / Register. 8192 /1024

Zeitgeber / Z&hler. 512 /256

Symbole. Unbegrenzte
Satzprozesszeit. <1ms
Fernschaltmodule. RIOW RIO5 RIO70
Verbindung mit den Fernmodulen. CANopen CANopen CANfagor
Modul-Digitaleingange. 8 16 oder 32 16
Modul-Digitalausgéange. 8 24 oder 48 16
Modul-Analogeingéange 4 4 8
Modul-Analogausgéange. 4 4 4
Eingénge fur die Temperaturmesser. 2 2 ---
Zahleingénge. --- --- 4

TTL Differential

1 Vpp sinusférmig FAGOR %

Benutzerspezifische Anpassung CNC 8065

Offenes System auf der Basis eines PCs, der vollstdndig anpassbar ist.
INI-Konfigurationsdateien.
Visuelles Hilfswerkzeug fur die Konfiguration FGUIM.
Visual Basic®, Visual C++®, etc.
Microsoft interne Datenbanken in Microsoft® Access.
OPC-Interface kompatibel. (REF. 1103)




MeRRtasterbetrieb (modell -M-)

—
SOFTWAREOPTIONEN.
%

Es ist zu berlicksichtigen, dass einige der in diesem Handbuch beschriebenen Leistungen von den
installierten Softwareoptionen abhéngen. Die Angaben der folgenden informativen Tabelle dienen nur als
Richtlinie; im Moment des Erwerbs der Softwareoptionen sind nur die Informationen glltig, die mit der
Bestellung des Handbuchs angeboten werden.

Softwareoptionen (Modell -M-).

8065 M 8065 M Power
Basic Pack 1 Basic Pack 1

Offenes System. --- --- Option Option
Zugriff auf den Modus "Verwalter"

Kanalzahl der Ausfiihrung 1 1 1 1 bis 4
Anzahl der Achsen 3 bis 6 8 bis 8 12 bis 8 3 bis 28
Anzahl der Spindeln 1 1 1 bis 4 1 bis 4
Anzahl Magazin 1 1 1 1 bis 4
Begrenzung der 4 interpolierten Achsen Option Option Option Option
IEC 61131 - Sprache --- --- Option Option
HD-Grafiken Option Option Standard Standard
IIP - Konversationell Option Option Option Option
Kombinierte Maschine (M-T) --- --- Option Standard
C-Achse Standard Standard Standard Standard
RTCP dynamisch --- Option Option Standard
HSSA-Bearbeitungssystem. Standard Standard Standard Standard
MeBtasterfestzyklen Option Standard Standard Standard
Tandem-Achsen --- Option Standard Standard
Synchronismus und Nocken --- --- Option Standard
Tangentiale Steuerung --- Standard Standard Standard
Volumenkompensation (bis 10 m3). --- --- Option Option
Volumenkompensation (mehr als 10 m?). --- --- Option Option

FAGOR Q
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(REF. 1103)
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Softwareoptionen (Modell -T-).

8065 T 8065 T Power
Basic Pack 1 Basic Pack 1

Offenes System. --- --- Option Option
Zugriff auf den Modus "Verwalter"

Kanalzahl der Ausflihrung 1 1 bis 2 1 bis 2 1 bis 4
Anzahl der Achsen 3 bis5 7 bis 8 12 bis 8 3 bis 28
Anzahl der Spindeln 2 2 3 bis 4 3 bis 4
Anzahl Magazin 1 1 bis 2 1 bis 2 1 bis 4
Begrenzung der 4 interpolierten Achsen Option Option Option Option
IEC 61131 - Sprache --- --- Option Option
HD-Grafiken Option Option Standard Standard
IIP - Konversationell Option Option Option Option
Kombinierte Maschine (T-M) --- --- Option Standard
C-Achse Option Standard Standard Standard
RTCP dynamisch --- --- Option Standard
HSSA-Bearbeitungssystem. Option Standard Standard Standard
MeBtasterfestzyklen Option Standard Standard Standard
Tandem-Achsen --- Option Standard Standard
Synchronismus und Nocken --- Option Option Standard
Tangentiale Steuerung --- --- Option Standard
Volumenkompensation (bis 10 m?3). --- --- Option Option
Volumenkompensation (mehr als 10 m3). --- --- Option Option

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1103)






KONFORMITATSERKLARUNG

Der Hersteller:
Fagor Automation, S. Coop.
Barrio de San Andrés Nr. 19, PLZ. 20500-Mondragén Guipuzcoa - (SPANIEN).

Wir erklédren folgendes:
Der Hersteller erklart hiermit in ausschlieBlich eigener Verantwortung, daf das Produkt:

NUMERISCH GESTEUERTE 8065

Zusammengesetzt aus den folgenden Modulen und Zubehér

8065-M-ICU

8065-T-ICU

MONITOR-LCD-15

WAAGERECHTE-KEYB, SENKRECHTE-KEYB, OP-PANEL
BATTERY

Fernbediente Module RIOW, RIO5 und RIO70

Anmerkung:Einige zusatzliche Zeichen kénnen hinter den Referenzangaben der oben angezeigten Modelle
stehen. Alle Komponenten erfiillen die aufgefiihrten Richtlinien. Jedoch kann die Einhaltung auf dem Etikett der
Ausriistung selbst tiberprift werden.

Auf den (die) sich diese Erklarung mit folgenden Standards und Normen bezieht.
Niederspannungsnormen.
EN 60204-1: 2006 Elektrische Gerate in Maschinen — Teil 1. Allgemeine Anforderungen.

Normen hinsichtlich der elektromagnetischen Vertraglichkeit.
EN 61131-2: 2007  Steuerungen — Teil 2. Anforderungen und Prifungen von Einrichtungen.

In Ubereinstimmung mit den Bestimmungen der EU-Richtlinien 2006/95/EG und 2004/108/EG
Niederspannung Elektromagnetische Vertraglichkeit und Updates

Mondragoén, am 1 Dezember 2011.

Pedro Ruiz de Aguirre
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VERSIONSUBERSICHT

Danach erscheint die Liste mit den Leistungsmerkmalen, die jedes Referenzhandbuch hinzugefugt wird.

Ref. 1103

Erste Version.
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SICHERHEITSBEDINGUNGEN

Die folgenden SicherheitsmaBnahmen zur Vermeidung von Verletzungen und Schaden an diesem Produkt
und an den daran angeschlossenen Produkten lesen. Fagor Automation ubernimmt keinerlei Haftung fur
physische oder materielle Schéden, die sich aus der Nichteinhaltung dieser grundlegenden
Sicherheitsrichtlinien ableiten.

Vor der Inbetriebnahme (liberpriifen Sie, ob die Maschine, wo die CNC eingebaut wird, die Anforderungen
in der EU-Richtlinie 89/392/EWG erfiillt.

VORSICHTSMABNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.

Wenn sich die CNC bei Betétigung des Einschalters nicht einschaltet, Gberprifen Sie die Anschlisse.

Nicht im Gerateinneren herumhantieren. Das Geréateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

Die Stecker nicht bei an das Stromnetz Sich vor der Handhabung der Stecker (Eingange/Ausgénge, Mess-

angeschlossenem Geréat handhaben. Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an das

Stromnetz angeschlossen ist.

VORKEHRUNGEN BEI REPARATUREN

Das Geréat bei nicht einwandfreiem oder stérungsfreiem Betrieb abschalten und den technischen
Kundendienst rufen.

Nicht im Gerateinneren herumhantieren. Das Geréateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

Die Stecker nicht bei an das Stromnetz Sich vor der Handhabung der Stecker (Eingange/Ausgénge, Mess-

angeschlossenem Geréat handhaben. Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an das

Stromnetz angeschlossen ist.

VORKEHRUNGEN BEI PERSONENSCHADEN

Zwischenschaltung von Modulen. Die mit dem Gerét gelieferten Verbindungskabel benutzen.

Geeignete Kabel benutzen. Zur Vermeidung von Risiken nur fur dieses Gerat empfohlene Netz-
, Sercos- und Can-Bus-Kabel benutzen.
ZurVermeidung des Risikos von Stromschlagen an der Zentraleinheit
den geeigneten Netzstecker benutzen. Dreiadrige (eine davon
Nullphase) Leistungskabel benutzen.

Elektrische Uberlastungen vermeiden. Zur Vermeidung von elektrischen Entladungen und Brandrisiken
keine elektrische Spannung auBerhalb des im hinteren Teils der
Zentraleinheit des Geréats gewahlten Bereichs anwenden.

Erdanschluss. Zur Vermeidung elektrischer Entladungen die Erdklemmen aller
Module an den Erdmittelpunkt anschlieBen. Ebenso vor dem
Anschluss der Ein- und Ausgéange dieses Produkts sicherstellen,
dass die Erdung vorgenommen wurde.
Zur Vermeidung elektrischer Entladungen vor dem Einschalten des
Geréts prifen, dass die Erdung vorgenommen wurde.

A13.



14.

Nicht in feuchten Rdumen arbeiten.

Nicht in explosionsgeféhrdeter Umgebung
arbeiten.

ZurVermeidung elektrischer Entladungenimmerin RGumenmiteiner
relativen Luftfeuchtigkeit unter 90% ohne Kondensation bei 45°C
(113°F) arbeiten.

Zur Vermeidung von Risiken, Verletzungen oder Schaden nicht in
explosionsgefahrdeter Umgebung arbeiten.

—
VORKEHRUNGEN BEI PRODUKTSCHADEN

Arbeitsumgebung.

Das Gerat am geeigneten Ort installieren.

Schutzmantel.

Vermeiden von Interferenzen von der
Maschine.

Die geeignete Stromquelle benutzen.

Erdung der Stromquelle.

Beschaltung der Analogeingéange und -
ausgéange.

Umgebungsbedingungen.

Zentraleinheitsgehéduse.

Trennschaltvorrichtung der
Stromversorgung.

Dieses Gerat ist fur den gewerblichen Einsatz ausgestattet und
entspricht den in der Européischen Wirtschaftsunion geltenden
Richtlinien und Normen.

Fagor Automation ubernimmt keine Haftung fir eventuell erlittene
oder von CNC verursachte Schaden, wenn es unter anderen
Bedingungen (Wohn- und Haushaltsumgebungen) montiert wird.

Es wird empfohlen, die Installation der numerischen Steuerung wann
immer moéglich von diese eventuell beschédigenden
Kuhlflussigkeiten, Chemikalien, Schlageinwirkungen, etc. entfernt
vorzunehmen.
Das Geréat erflllt die européischen Richtlinien zur
elektromagnetischen Vertraglichkeit. Nichtsdestotrotz ist es ratsam,
es von elektromagnetischen Stérquellen fernzuhalten. Dazu gehdéren
zum Beispiel:

An das gleiche Netz wie das Geréat angeschlossene hohe

Ladungen.

Nahestehende tragbare Ubertrager (Funksprechgeréte,

Hobbyradiosender).

Nahestehende Radio-/Fernsehsender.

Nahestehende LichtbogenschweiBmaschinen.

Nahegelegene Hochspannungsleitungen.

Der Hersteller ibernimmt die Gewahrleistung dafir, dass der
Schutzmantel, in den das Gerat montiert wurde, alle
Gebrauchsrichtlinien in der Européaischen Wirtschaftsgemeinschaft
erflllt.

An der Werkzeugmaschine missen alle Interferenzen erzeugenden
Elemente (Relaisspulen, Kontaktschiitze, Motoren, etc.) abgekoppelt
sein.

Flr die Speisung der Tastatur und Fernschaltmodule eine
stabilisierte externe Gleichstromquelle mit 24 V benutzen.

Der Nullvoltpunkt der externen Stromquelle istan den Haupterdpunkt
der Maschine anzuschlieBen.

Einrichten der Verbindung mit Hilfe von abgeschirmten Kabeln, wobei
alle Abschirmungen mit dem entsprechenden Bildschirm verbunden
werden.

Fir den Betriebsbereich muss eine Umgebungstemperatur von +5°C
bis +45°C (41°F bis 113°F) herrschen.

Fir den Nichtbetriebsbereich muss eine Umgebungstemperatur von
-25°C bis 70°C (-13°F bis 158°F) herrschen.

Garantieren, dass zwischen der Zentraleinheit und allen
Seitenwénden des Geh&uses der geforderte Abstand eingehalten
wird.

Zur besseren Liftung des Gehduses einen Gleichstromlifter
benutzen.

Die Trennschaltvorrichtung der Stromversorgung ist an einer leicht
zuganglichen Stelle und in einem Bodenabstand von 0,7 bis 1,7 m
(2,3 und 5,6 FuB) anzubringen.

—
SCHUTZVORRICHTUNGEN DES GERATS SELBST

%

Fernschaltmodule.

Alle digitalen Eingénge-Ausgange sind zwischen der internen und
externen Schaltungsanordnung mit Optokopplern galvanisch isoliert.
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SICHERHEITSSYMBOLE

Symbole, die im Handbuch vorkommen kénnen.

Gefahren- oder Verbotssymbole.
Gibt Handlungen oder Vorgdnge an, die zu Schdden an Personen oder Geréten fihren kénnen.

Warn- oder Vorsichtssymbol.

Weist auf Situationen hin, die bestimmte Vorgénge verursachen kénnen und auf die zu deren Vermeidung
durchzufiihrenden Handlungen.

Pflichtsymbol.
Weist auf Handlungen und Vorgénge hin, die unbedingt durchzufiihren sind.

Informationssymbol.
Weist auf Anmerkungen, Hinweise und Ratschlédge hin.

H Q@ B O

Symbole, die auf dem Gerét selbst stehen kénnen

Erdungsschutz-Symbol.
Dieses Symbol weist darauf hin, dal3 ein Punkt unter Spannung stehen kann.

©

FAGOR %

CNC 8065

(RErF. 1103)
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GARANTIEBEDINGUNGEN

L R I
ANFANGLICHE GARANTIE
%

Samtliche von FAGOR gefertigten oder vermarkteten Produkte haben eine Gewahrleistung von 12
Monaten fir den Endnutzer, die Gber das Servicenetz mit Hilfe des Systems zur Uberwachung der
Gewahrleistung Uberprift werden kann, das von FAGOR zu diesem Zweck geschaffen wurde.

Damit die Zeit, die zwischen dem Ausgang eines Produkts aus unseren Lagerh&usern bis zur Ankunft beim
Nutzer vergeht, nicht gegen diese 12 Monate Gewéhrleistung aufgerechnet wird, hat FAGOR ein System
zur Uberwachung der Garantie eingefiihrt, welches auf die Kommunikation zwischen dem Hersteller oder
dem Zwischenhéndler mit FAGOR, auf die Identifikation und das Datum der Installation Maschine und auf
die Dokumentation beruht, bei der jedes Produkt mit der Garantieurkunde begleitet wird. Dieses System
gestattet es uns, dass, auBer der Gewahrung einer Garantie von einem Jahr fur den Nutzer, Informationen
Uber den Kundendienstservice im Netz fur Gerate von FAGOR bereitgestellt werden, die Ihr Gebiet
betreffen und von anderen La&ndern herkommen.

Das Datum des Beginns der Gewéahrleistung ist das, welches als Datum der Installation auf dem besagten
Dokument erscheint; FAGOR gewahrt dem Hersteller oder dem Zwischenhandler fir die Installation und
Vertrieb des Produktes eine Zeit von 12 Monaten, so dass das Datum des Beginns der Gewahrleistung
bis zu einem Jahr spéter als der Zeitpunkt liegen kann, an dem das Produkt unsere Warenhauser verlassen
hat, immer wenn und sobald uns das Blatt fir die Garantie zurlickgeschickt wurde. Dies bedeutet in der
Praxis die Verldngerung der Gewahrleistung auf zwei Jahre, ab dem Zeitpunkt, an dem das Produkt die
Warenh&user von FAGOR verlésst. In dem Fall, wenn das besagte Blatt nicht zugeschickt worden ist, endet
die Periode der Gewdhrleistung nach 15 Monaten, ab dem Zeitpunkt, an dem das Produkt unser
Warenhaus verlassen hat.

Die besagte Gewahrleistung gilt fiir alle Kosten von Materialien und Arbeitskréften, die fur die Reparatur
bei FAGOR anfallen und die zur Behebung von Stérungen bei der Funktion von Anlagen aufgewendet
werden. FAGOR verpflichtet sich zur Reparatur oder zum Ersatz seiner Produkte im Zeitraum von deren
Fertigungsbeginn bis zu 8 Jahren ab dem Zeitpunkt, zu dem das Produkt aus dem Katalog genommen wird.

Die Entscheidung darlber, ob die Reparatur in den als Garantie definierten Rahmen féllt, steht
ausschlieBlich FAGOR zu.

—
GEWAHRLEISTUNGSBESCHRANKUNGEN
%

Die Instandsetzung findet in unseren Einrichtungen statt. Die Gewdahrleistung deckt daher keinerlei Rei-
sekosten des technischen Personals zum Zweck der Reparatur, selbst wenn die genannte Gewéhrlei-
stungszeit noch nicht abgelaufen ist.

Die erwéhnte Garantie hat nur Geltung, wenn die Anlagen gemaB den Anweisungen installiert und gut
behandelt wurden, keine Beschadigungen durch Unfall oder Nachldssigkeit erlitten oder daran keine
Eingriffe durch nicht von FAGOR befugtes Personal vorgenommen wurden. Ist die Pannenursache nach
erfolgter technischer Betreuung oder Reparatur nicht auf diese Elemente zuriickzufiihren, hat der Kunde
die Verpflichtung, alle angefallenen Kosten nach den geltenden Tarifen zu Ubernehmen.

Es werden keine sonstigen unausgesprochenen oder ausdriicklichen Garantien abgedeckt und FAGOR
AUTOMATION utbernimmtunter keinen Umstanden die Haftung fir andere eventuell auftretende Schaden.
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MelRRtasterbetrieb (modell -M-)

GARANTIE FUR REPARATUREN

Analog zur anfanglichen Garantie bietet FAGOR eine Garantie fir Standardreparaturen zu folgenden
Bedingungen:

PERIODO 12 Monate.

KONZEPT Dies betrifft die Werkstlicke und Arbeitskréfte fur die reparierten
(oder ersetzten) Elemente in den Stationen im eigenen Netz.

GEWAHRLEISTUNGSBESCHRANK [Die gleichen, die man im Kapitel der Anfangsgewéhrleistung
UNGEN anwendet. Wenn die Reparatur im Zeitraum der Gewéhrleistung
ausgefuhrt wird, hat die Verlangerung der Garantie keine
Auswirkung.

In den Fallen, bei denen die Reparatur nach einem Kostenvoranschlag gemacht wird, das heif3t, dass nur
das beschadigte Teil berlcksichtigt wird, gilt die Gewahrleistung fir die erneuerten Teile und hat eine
Laufzeit von 12 Monaten.

Die losen, gelieferten Ersatzteile haben eine Gewéhrleistung von 12 Monaten.

WARTUNGSVERTRAGE

Zur Verwendung durch den Verteiler oder den Hersteller, der unsere CNC-Systeme kauft oder installiert,
gibt es einen SERVICEVERTRAG.



RUCKSENDUNGSBEDINGUNGEN

Wenn Sie die Zentraleinheit oder die Fernschaltmodule einschicken, verpacken Sie diese mit dem
Originalverpackungsmaterial in ihrem Originalkarton. Steht das Originalverpackungsmaterial nicht zur
Verfligung, die Verpackung folgendermafBBen vornehmen:

Einen Pappkarton besorgen, dessen 3 Innenmafe wenigstens 15 cm (6 Zoll) gréBer als die des Geréats
sind. Das Kartonmaterial muf3 eine Widerstandsfahigkeit von 170 kg (375 Pfund) haben.

Dem Gerét ein Etikett beilegen, auf dem der Geratebesitzer, dessen Anschrift, der Name des
Ansprechpartners, der Geréatetyp und die Seriennummer stehen. Im Falle einer Panne auch das
Symptom und eine kurze Beschreibung desselben angeben.

Das Gerat zum Schutz mit einer Polyethylenrolle oder einem &hnlichen Material einwickeln. Wird eine
Zentraleinheit mit Monitor eingeschickt, insbesondere den Bildschirm schitzen.

Das Geréat in dem Pappkarton polstern, indem dieser rund herum mit Polyurethanschaum gefullt wird.
Den Pappkarton mit Verpackungsband oder Industrieklammern versiegeln.
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CNC-WARTUNG

I— - E—
SAUBERUNG
%

Wenn sich Schmutzim Geratansammelt, kann dieser wie ein Schirm wirken, dereine angemessene Abfuhr
dervon deninternen elektronischen Schaltkreisen erzeugten Warme verhindert. Dies kann zu Uberhitzung
und Beschadigung der Anzeige fuhren. Schmutzansammlungen kénnen manchmal auBBerdem als
elektrischer Leiter wirken und so Stérungen der internen Schaltkreise des Geréats hervorrufen, vor allem
wenn die Luftfeuchtigkeit hoch ist.

Um das Bedienpult und den Monitor zu reinigen, wird der Einsatz eines weichen Tuches empfohlen, das
in desionisiertem Wasser und/oder Haushaltsgeschirrspulmittel, das nicht abreibend wirkt (fllissig, niemals
in Pulverform) oder eher mit 75%-Alkohol eingetaucht wurde. Keine Pressluft zur Sduberung des Geréts
verwenden, da dies Aufladungen bewirken kann, die dann wiederum zu elektrostatischen Entladungen
fuhren kénnen.

Die Kunststoffteile, welche an der Vorderseite der Gerate verwendet werden, sind gegen Fette und
Mineraldle, Basen und Laugen, Reinigungsmittelldsungen und Alkohol besténdig. Das Einwirken von
Lésungsmitteln wie Chlorkohlenwasserstoffe, Benzol, Ester und Ather ist zu vermeiden, da diese die
Kunststoffe der Vorderseite des Gerats beschadigen kénnten.

I— - E—
VORSICHTSMABNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.
%

Fagor Automation ist nicht verantwortlich fir irgendwelche materielle oder technische Schéden, die auf
Grund der Nichteinhaltung dieser grundlegenden Anforderungen an die Sicherheit entstehen kénnten.

» Die Stecker nichtbei an das Stromnetz angeschlossenem Gerét handhaben. Sich vor der Handhabung
der Stecker (Eingdnge/Ausgénge, Mess-Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an
das Stromnetz angeschlossen ist.

* Nichtim Gerateinneren herumhantieren. Das Geréteinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

* Wenn sich die CNC bei Betatigung des Einschalters nicht einschaltet, tberprifen Sie die AnschlUsse.

.21.






VORHERIGE GRUNDKENNTNISSE
UBER DEN MESSTASTER.

Anzahl der Messtaster im System und aktiver Messtaster.

Die CNC kann eine Konfiguration mit zwei Messtastern haben; gewdhnlich gibt es einen
Tischmesstaster, um Werkzeuge zu kalibrieren, und einen Messtaster, um Messungen am
Werkstlick auszufiihren.

Bevor irgendeine Bewegung mit dem Messtaster ausgefuhrt wird, muss man den zu
verwendenden Messtaster auswéhlen. Kapitel "1.1 Aktivieren des Messtasters." auf Seite
24.

Bewegungen mit Messtaster.

Die Funktion G100 gestattet die Programmierung von Verschiebungen, die enden, sobald
die CNC das Kontakt-Signal des Messtasters erhalten hat. Nach Ende der Abtastung
aktualisiert die CNC die Ist-Koordinaten.

Die Funktion G103 gestattet die Programmierung von Verschiebungen, die enden, sobald
die CNC kein Kontakt-Signal mehr des Messtasters erhalten hat. Nach Ende der Abtastung
aktualisiert die CNC die Ist-Koordinaten.

Die Funktion G104 verhindert, dass eine Bewegung des Messtasters G100 oder G103 mit
einem Signal des Messtasters beendet wird. Die CNC aktualisiert die Werte mit dem Signal
des Messtasters, aber ohne dass die Bewegung gestoppt wird, die fortgesetzt wird, bis der
Messtaster die einprogrammierte Position erreicht.

Programmierung der Festzyklen.

Die Festzyklen des Messtasters kann man im 1ISO-Kode oder mit Hilfe des Zykluseditors
programmieren. Diese Zyklen kénnen in jedem Teil des Programms editiert werden; das
hei3t, dass man dies sowohl im Hauptprogramm als auch in einer Subroutine definiert
kénnen. Die Zyklen, die im ISO-Format editiert werden, kann manim MDI-Modus ausfuhren.

Parametrisierung des MeBtasters.
Der Hersteller der Maschine muss die folgenden Maschinenparameter richtig parametrisiert
haben.
* Allgemeine Maschinenparameter.
PROBE PROBEDATA PROBETYPEH1 PROBETYPE2
PRBDI1 PRBDI2 PRBPULSE1 PRBPULSE2

* Allgemeiner Maschinenparameter des Kanals.
PROBEDATA PRB1MAX PRB1MIN PRB2MAX
PRB2MIN PRB3MAX PRB3MIN

* Achsmaschinenparameter.
PROBEAXIS PROBERANGE PROBEFEED PROBEDELAY
PROBEDELAY2

.23.



VORHERIGE GRUNDKENNTNISSE UBER DEN MESSTASTER.

.24.

1.1

Aktivieren des Messtasters.

In der CNC kann man zwei Messtaster konfiguriert haben. Bevor irgendeine Bewegung mit
dem Messtaster ausgefuhrt wird, muss die CNC wissen, welches der aktive Messtaster ist
oder welches der ist, oder welcher der zwei Messtastern bertcksichtigt werden muss. Man
kann vom Werkstickprogramm oder MDI mit der Anweisung #SELECT PROBE den aktiven
Messtaster &ndern.

Wenn man eine Bewegung der Abtastung ohne Aktivieren des Messtasters ausfiihrt, wird von diesem
kein Signal an die CNC geschickt, sobald ein Kontakt hergestellt ist. Dieser Umstand kann eine
Zerstérung des Messtasters bewirken, denn die Bewegung der Abtastung wird nicht gestoppt.

Programmierung.

Im Moment der Programmierung dieser Programmzeile, muss man festlegen, welches der
aktive Messtaster ist und welche Impulsart verwendet werden soll.

Programmierformat.

Das Programmformat ist folgendes; in geschweiften Klammern werden die festzulegenden
Parameter gezeigt und in eckigen Klammern werden die optionalen Parameter angezeigt.

#SELECT PROBE [<{probe}><, {pulse}>]

{probe} Optional. Nummer des zu aktivierenden Messtasters.

Bei Nichtprogrammierung wird die CNC den aktiven Messtaster
angenommen.

{pulse} Optional. Impulsart des aktiven Messtasters. Mit dem Wert "POS" verwendet
die CNC den Impuls logisch Eins des Messtasters und mit dem Wert "NEG"
den Impuls logisch Null.

Wenn man ihn nicht einprogrammiert, verwendet die CNC die standardmaBig
logische Impulsart des aktiven Messtasters.

Obwohl beide Parameter optional sind, muss man mindestens einen von ihnen
programmieren.

#SELECT PROBE [1]
#SELECT PROBE [NEG]
#SELECT PROBE [2, POS]
#SELECT PROBE [1, NEG]

Nummer des MeBtasters. Welches ist der Messtaster 1 und der Messtaster 2 ?

Die Bezeichnung der Messtaster legt die Reihenfolge fest, in der sie in den
Maschinenparametern festgelegt worden sind. Die CNC Ubernimmt als ersten Messtaster,
denderamangegebenen Eingangim Maschinenparameter PRBDI1 angeschlossenist, und
als zweiten Messtaster, den der am Eingang im Maschinenparameter PRBDI1
angeschlossen ist.

Logische Impulsart des aktiven Messtasters; logisch Eins (5 V/24 V) oder logisch Null
(oV).

Die Anderung der standardméBig logischen Impulsart kehrt die Funktion der Funktionen
G100 und G103 um. Beim Andern der logischen Impulsart des Messtasters fiihrt die G100
eine Verfahrbewegung aus, bis der Messtaster keinen Kontakt mehr hat und die G103 fuhrt
eine Verfahrbewegung aus, bis der Messtaster Kontakt hat Als Festzyklen des Messtasters
werden die Funktionen G100 und G103 verwendet, die Verdnderung der logischen Impulsart
andert sich auch auf die gleiche Weise die Funktion der Festzyklen.

Die standardmaBig logische Impulsart gibt an, ob der Betrieb des Messtasters auf hohem
logischen Niveau (Signal 5 V / 24 V) oder auf logisch Null (Signal 0 V) des Signals vom
Messtaster fuhrt. Die Programmierung der logischen Impulsart ist optional, da jeder
Messtaster ein Standard definiert hat.

Die standardmaBig logische Impulsart jedes Messtasters ist in den Maschinenparametern
festgelegt (Parameter PRBPULSE1 fiir den Messtaster "1" und PRBPULSE2 fiir den
Messtaster "2") und wird vom Anschluss zwischen Messtaster und CNC bestimmt.



Eigenschaften der Anweisung und Einfluss des Resets, des
Ausschaltens und der Funktion M30.

Die Anweisung #SELECT PROBE ist modal. Der Messtaster und die standardméBig
logische Impulsart, die auswéahlt wurden, bleiben nach einer M02 oder M30 und nach einem
Fehler oder Reset aktiv. Im Moment des Einschaltens und der Validierung der
Maschinenparameter aktiviert die CNC den Messtaster "1" und initialisiert die
standardmaBig logische Impulsart von beiden Messtastern mit den Werten, die in den
Maschinenparametern festgelegt wurden.

Erkennen, welches der aktive Messtaster ist.

Die CNC verfiigt Gber die folgende Variable, um zu erkennen, welches der aktive Messtaster
ist. Variable, sie wird nur mit Erlaubnis auf Lesebasis vom Programm, MDI, SPS und
Schnittstelle gelesen.

Variable. Bedeutung.

(V.)[ch].G.ACTIVPROBE | Diese Variable zeigt an, welches der aktive Messtaster im Kanal n ist.

VORHERIGE GRUNDKENNTNISSE UBER DEN MESSTASTER.
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1.2 Verhalten des Vorwairtslaufes bei den Bewegungen des
Messtasters.

VORHERIGE GRUNDKENNTNISSE UBER DEN MESSTASTER.

.26.

Die Bewegungen der Abtastung erfolgen mit aktivem Vorwéartslauf und zwar mit der
Geschwindigkeit, die fur die Bearbeitung festgelegt ist. Wenn man den Vorwértslauf zur
Abtastung veréandert, wird der neue Wert zum aktiven Wert des Vorwartslaufes fur die
Bewegungen der Bearbeitung.

Der Vorschub kann durch das Programm mit Code "F" angewéhlt werden und bleibt dabei
aktiv, solange kein anderer Wert programmiert wird. Bei den Festzyklen kann der
Vorwértslauf innerhalb der Parameter des Zykluses programmiert werden.

Die Einheiten hdngen vom aktiven Arbeitsmodus ab:

G93 Bearbeitungszeit in Sekunden.
G94 Vorschub in Millimeter/Minute (Zoll/Minute).
G95 Vorschub in Millimeter/Umdrehung (Zoll/Umdrehung).

Dieser aktive Vorschub kann mit dem Wahlschalter des Bedienteils zwischen 0% und 200%
variiert werden, oder auch Uber das Programm oder von der SPS aus gewahlt werden.

Maximale Geschwindigkeit des Vorwértslaufes fiir die Bewegungen mit dem
Messtaster.

Der maximale Vorschub des Messtasters auf jeder Achse wird durch den
Maschinenparameter PROBEFEED beschrankt, und dieser Wert wird nicht Uberschritten,
auch wenn man einen gréBeren Wert einprogrammiert.



MEBTASTERBETRIEB.

2.1

G100/G103. Messung mit Messtaster.

Die Funktion G100 gestattet das Programmieren der Zustellbewegungen, die beendet
werden, sobald die CNC ein Signal vom Messtaster empfangt (sobald der Messtaster einen
Kontakt hat) oder sobald der Messtaster die einprogrammierte Position erreicht. Nach der
Beendigung wird die CNC die theoretische Position der Achsen, die an der Bewegung
teilgenommen haben, als deren Ist-Position Gbernommen.

Die Funktion G103 gestattet das Programmieren der Zustellbewegungen, die beendet
werden, sobald die CNC kein Signal mehr vom Messtaster empféngt (sobald der Messtaster
keinen Kontakt mehrhat) oder sobald der Messtaster die einprogrammierte Position erreicht.
Nach der Beendigung wird die CNC die theoretische Position der Achsen, die an der
Bewegung teilgenommen haben, als deren Ist-Position tbernommen.

Die Funktionen G100 und G103 fihren den Werkzeugwechsel nicht aus, um den Messtaster
auszuwéhlen; der Messtaster muss in einem vorherigen Satz des Programms ausgewahlt
werden. Ebenso, steht mehr als ein MeBtaster zur Verfligung, muss vor der Ausfiihrung der
Abtastung der zu benutzende MeBtaster aktiviert werden.

Bewegungsprogrammierung des Messtasters.

Die Verschiebung des Messtasters wird mit Funktion G100 oder G103 definiert und
anschlieBend die Koordinaten des Punktes, zu dem der Messtaster verfahren werden soll.
Die Programmierung des Vorschubs erfolgt wahlweise; wenn man ihn nicht
einprogrammiert, werden die Bewegungen mit aktivem Vorwértslauf durchgefihrt.

Programmierformat.

Das Programmformat ist folgendes. Zwischen den eckigen Winkelklammern werden die
optionalen Parameter eingetragen.

G100 X..C <F>

G103 X..C <F>

X..C Koordinaten des zu abzutastenden Punkts.

F Optional. Vorschub.
Bei Nichtprogrammierung wird die CNC der aktive Vorschub angenommen.

G100 X45.23 Y20.25 Z23.45
G100 Z50 F100

G103 X2.6 Z3 F20
G103 Z1 F20

Vorschub fiir den Messtaster.

Die CNC verwendet sowohl fiir die Bewegungen des Messtasters als auch fir die
Bearbeitung den gleichen Vorschub. Der Vorschub "F", der fur den Messtaster festgelegt
wurde, ist der aktive Vorschub in der CNC nach der Beendigung der Abtastung.

Die maximale Geschwindigkeit des Vorwértslaufes des Messtasters auf jeder Achse wird
durch den Maschinenparameter PROBEFEED beschréankt, und dieser Wert wird nicht
Uberschritten, auch wenn man einen gréBeren Wert einprogrammiert oder diesen mit Hilfe
des Umschalters am Bedienpult Gberschreitet.

Dieser aktive Vorschub kann mit dem Wahlschalter des Bedienteils zwischen 0% und 200%
variiert werden, oder auch Uber das Programm oder von der SPS aus gewahlt werden.
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MEBTASTERBETRIEB.

.28.

G100 X40 Y30 Z0 F150

Eigenschaften der Funktion und Einfluss des Resets, des
Ausschaltens und der Funktion M30.

Die Funktionen G100 und G103 sind nicht modal. Nach der Ausfiihrung einer dieser
Funktionen stellt die CNC die Funktion GO, G1, G2 oder G3, G33 oder G63, die aktiviert

waren, wieder her.

Aktualisierung der Variablen nach der Abtastung.

Sobald erst einmal die Abtastung beendet ist, aktualisiert die CNC die folgenden Variablen.
Nach einer Abtastung wird die CNC die Variablen von allen Achsen aktualisieren, auch wenn
sie nicht an der Abtastung beteiligt waren. Fir die Achsen, die bei der Abtastung nicht
teilgenommen haben, Gbernehmen die Variablen, die den Messwert speichern, den
tatsachlichen Positionswert der Achse und die Variablen, die den Messfehler anzeigen,
werden mit 0 (Null) initialisiert.

Mnemonisch.

V.G.MEASOK

V.A.MEASOK.xn

V.G.PLMEASOK1
V.G.PLMEASOK2
V.G.PLMEASOK3

V.A.MEAS.xn

Variable.

Der Messtaster hat Kontakt (G100) oder hat keinen Kontakt mehr (G103).
* Die Variable nimmt den Wert -1- an, wenn der Messtaster Kontakt hat
(G100) oder keinen Kontakt mehr hat (G103).
* Die Variable nimmt den Wert -0- an, wenn der Messtaster die
einprogrammierte Position erreicht.

Der Messtastenbetrieb endet auf beliebiger Achse des Kanals.
* Die Variablen der Achsen, die bei der Abtastung mitwirken, nehmen den
Wert "1" an, sobald die Bewegung des Messtasters beendet ist.
* Die Variablen der restlichen Achsen nehmen den Wert -0-.

Der Messtastenbetrieb endet an den Achsen der Ebene.
* Die Variablen der Achsen, die bei der Abtastung mitwirken, nehmen den
Wert -1- an, sobald die Abtastung beendet ist.
¢ Die Variablen der restlichen Achsen nehmen den Wert -0-.

Gemessener Wert. Maschinenkoordinaten der Werkzeugbasis.
* Die Variablen der Achsen, die bei der Abtastung mitwirken, nehmen den
gemessenen Wert an.
e Die Variablen der restlichen Achsen nehmen den tatséchlichen
Positionswert der Achse an.



MeRRtasterbetrieb (modell -M-)

Mnemonisch.

Variable.

V.A.ATIPMEAS .xn

Gemessener Wert. Werkstiickkoordinaten der Werkzeugspitze.
¢ Die Variablen der Achsen, die bei der Abtastung mitwirken, nehmen den
gemessenen Wert an.
e Die Variablen der restlichen Achsen nehmen den tatséchlichen
Positionswert der Achse an.

V.G.PLMEASH1 Gemessener Wert bei den Achsen der Ebene. Werkstiickkoordinaten der
V.G.PLMEAS2 Werkzeugspitze.
V.G.PLMEAS3 ¢ Die Variablen der Achsen, die bei der Abtastung mitwirken, nehmen den
gemessenen Wert an.
e Die Variablen der restlichen Achsen nehmen den tatsachlichen
Positionswert der Achse an.
V.A.MEASOF.xn Messfehler.

¢ Die Variablen der Achsen, die bei der Abtastung mitwirken, nehmen den
Messfehler an (Unterschied zwischen der einprogrammierten Position
und der Messung).

¢ Die Variablen der restlichen Achsen nehmen den Wert -0-.

Z|

G100 z20
V.A.MEASOK.Z = 1
V.G.PLMEASOK1 = 1
221.34 V.A.MEAS.Z = 21.34
V.A.PLMEAS1 = 21.34
-—Y V.A.MEASOF.Z = 1.34

22

MEBTASTERBETRIEB.

G100/G103. Messung mit Messtaster.

FAGOR Q

CNC 8065

(REF. 1103)
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2.2 G101/G102. EinschlieBen/ AusschlieBen des Messfehlers beim
theoretischen Koordinatenwert.

MEBTASTERBETRIEB.

.30-

Als aus dem Messfehler wird der Unterschied zwischen der programmierten Position und
der vom Messtaster erreichten Position bezeichnet.

“A
W For

G100 XO

® Q

Nach der Abtastung wird die CNC die Ist-Position der Achsen, die diese in diesem Moment
einnehmen, als deren Soll-Position ibernommen. Die Funktionen G101 und G102 legen,
wenn man den Messfehler im Moment der Aktualisierung berucksichtigt oder nicht, den
theoretischen Koordinatenwert.

G101 EinschlieBen des Messfehlers beim theoretischen Koordinatenwert.
G102 AusschlieBen des Messfehlers beim theoretischen Koordinatenwert.

Einfluss des Resets, des Ausschaltens und der Funktion M30.

Die Funktionen G101, G102 sind modal und untereinanderinkompatibel. Zum Zeitpunkt des
Einschaltens, nach der Ausfihrung von M02 oder M30 und nach einem NOTAUS oder
RESET werden alle mit G101 programmierten Werte aufbewahrt.

G101 EinschlieBen des Messfehlers beim theoretischen
Koordinatenwert.

Mit dieser Funktion berucksichtigt die CNC das aus der Messung resultierende Fehler far
die Festlegung der Sollkoordinaten der Achsen; das heif3t, die CNC betrachtet die
programmierte Position als Sollposition der Achse (vom Messtaster erreichte Position plus
Fehler aus der Messung).

Die Funktion G101 muss man nach der Messung ausfiihren. Es ist nicht erlaubt, dass die
Messung stattfindet, wenn die Funktion G101 aktiviert ist.

Programmierformat.

Um den Messfehler einzuschlieBen, muss man die Funktion G101 und danach die Achsen
programmieren, wo der Messfehler eingeschlossen werden soll. Fir jeder Achse muss man
festlegen, wie oft der Messfehler dem Koordinatenwert hinzugefuigt wird. In der Regel ist es
nur notwendig, den Messfehler einmal einzuschlieBen.

G101 X..C

X..C Achsen mit dem theoretischen Koordinatenwert, die den Messfehler beinhalten.

G101 X1 Y1 Z1
G101 X2



MeRRtasterbetrieb (modell -M-)

Aktualisierung der Variablen nach der Ausfiihrung der Funktion G101.

Variable

Wert

(V.)[n].A.MEASOF.Xn

Wird auf O (Null) initialisiert.

(V.)[n].A.MEASIN.Xn

Messfehler, welcher zur Achse Xn hinzugefiigt wird.

G100 Z20

G101

X43.1
Y12.0
220.0
SODDOE DEEE

V.A.MEAS.Z
V.A.MEASOF.Z
V.A.MEASIN.Z

G102

X43.1
Y12.0
221.7
IONEODOE DEEE

V.A.MEASOF.Z
V.A.MEASIN.Z

21.7

1.7

V.A.MEASOK.Z
V.A.MEAS.Z
V.A.MEASOF.Z

101 z2

@

X43.1
¥12.0
Z18.3
fEDDE D Doem

V.A.MEAS.Z
V.A.MEASOF.Z
V.A.MEASIN.Z

102

@

X43.1/8
Y12.0
z21.7
INDDE D OEEE

V.A.MEASOF.Z
V.A.MEASIN.Z

21.7

3.4
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G102 AusschlieBen des Messfehlers beim theoretischen
Koordinatenwert.

Mit dieser Funktion berucksichtigt die CNC das aus der Messung resultierende Fehler far
die Festlegung der Sollkoordinaten der Achsen; das hei3t, die CNC betrachtet die erreichte
Position als Sollposition.

Programmierformat.

Um den Messfehler zu ignorieren, muss man die Funktion G102 und danach die Achsen
programmieren, die ignoriert werden soll. Wenn man keine Achse programmiert, ignoriert
die CNC den Messfehler auf allen Achsen.

Das Programmformat ist folgendes. Zwischen den eckigen Winkelklammern werden die
optionalen Parameter eingetragen.

G102 <X..C>
X..C Optional. Achsen mit dem theoretischen Koordinatenwert, die den Messfehler
nicht beinhalten.
G102 X Y
G102

Sobald erst einmal die Funktion G102 ausgefiihrt wurde, kann man erst wieder eine Funktion
G101 ausfuhren, bis eine neue Messung ausgefiihrt wurde.

Aktualisierung der Variablen nach der Ausfiihrung der Funktion G102.

Variable Wert
(V.)[n].A.MEASIN.Xn Wird auf 0 (Null) initialisiert.



2.3 G104. Bewegung des Messtasters bis zur einprogrammierten
Position.

Sobald man die Funktion G104 in Begleitung der G100 oder G103 programmiert, fihrt die
CNC die ausgewdahlte Bewegung der Abtastung aus, und aktualisiert MaBe, sobald das
Signal des Messtasters empfangen wird, aber die Bewegung wird fortgesetzt, bis die Achsen
die einprogrammierte Position erreichen.

Um den Messfehler zu tibernehmen, der aus einer Bewegung miteiner G104 resultiert, kann
man die Funktion G101 verwenden.

Bewegungsprogrammierung des Messtasters.

Die Funktion G104 muss eine Bewegung des Messtasters G100 oder G103 begleiten, sonst
hat sie keine Auswirkung.

Programmierformat.
Das Programmformat ist folgendes. Zwischen den eckigen Winkelklammern werden die
optionalen Parameter eingetragen.

G100 G104 X..C <F>
G103 G104 X..C <F>

X..C Koordinaten des zu abzutastenden Punkts.

F Optional. Vorschub.
Bei Nichtprogrammierung wird die CNC der aktive Vorschub angenommen.

G100 G104 Z223.45
G103 G104 Z1 F20

Eigenschaften der Funktion und Einfluss des Resets, des
Ausschaltens und der Funktion M30.

Die Funktion G104 ist nicht modal; sie wirkt nur in dem Satz, in dem sie einprogrammiert
wurde.

MEBTASTERBETRIEB.
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Der Messung zugeordnete Eigenschaften der Variablen

Um mehr Informationen tber den Zugriff auf und die Verwendung der Variablen zu bekommen, lesen
Sie bitte im Programmierungshandbuch nach.

Die folgende Variablen sind synchrone Lesevariablen (R) und sie bewerten die Zeit der
Programmausfiihrung. Die Mnemonik der Variablen sind allgemein.

* Ersetzen des Zeichens "Xn" durch den Namen, die logischen Nummer oder den
Indexeintrag im Kanal der Achse.

* Ersetzen des Zeichens "n" durch die Nummer des Kanals, wobei die eckigen Klammern
erhalten bleiben. Der erste Kanal wird mit der Nummer 1 identifiziert, wobei die Zahl 0
nicht gultig ist.

Mnemonisch PRG | SPS | INT
(V.)[n].A.MEASOK.Xn R R R | Beendete Abtastung auf der Achse Xn.
"0"=Nein "1"=Ja
(V.)[n].G.PLMEASOK1 R — — | DerMesstastenbetrieb endetanden ersten Achsen
der Ebene (Abszissen).
"0"=Nein "1"=Ja
(V.)[n].G.PLMEASOK2 R — — | Der Messtastenbetrieb endet an den zweiten
Achsen der Ebene (Ordinaten).
"0"=Nein "1"=Ja
(V.)[n].G.PLMEASOK3 R — — | Der Messtastenbetrieb endet auf der senkrecht zur

Flache befindlichen Achse.
"0"=Nein "1"=Ja

(V.)[n].A.MEAS.Xn R R R | Beendete Abtastung auf der Achse Xn.
Maschinenkoordinaten der Werkzeugbasis.

(V.)[n].A.ATIPMEAS.Xn R — — | Beendete Abtastung auf der Achse Xn.
Werkstiickkoordinaten der Werkzeugspitze.
(V.)[n].G.PLMEAS1 R — — | Gemessener Wert bei der ersten Achse der

Arbeitsebene (Abszissen).
Werkstiickkoordinaten der Werkzeugspitze.

(V.)[n].G.PLMEAS2 R — — | Gemessener Wert bei der zweiten Achse der
Arbeitsebene (Ordinaten).
Werkstiickkoordinaten der Werkzeugspitze.

(V.)[n].G.PLMEASS R — — | Gemessener Wert bei der Achse senkrecht zur
Arbeitsebene.
Werkstlickkoordinaten der Werkzeugspitze.

(V.)[n].A.MEASOF.Xn R R R | Messfehler. Unterschied zwischen dem
einprogrammierten Koordinatenwert und dem
gemessenen Wert auf der Achse Xn.

(V.)[n].A.MEASIN.Xn R R R | Messfehler, welcherzur Achse Xn hinzugefiigt wird.



FESTZYKLEN. SPS-
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Die Festzyklen kann manim ISO-Kode (gemaf den Beschreibungen in diesem Kapitel) oder
mit Hilfe des Zykluseditors programmieren. Siehe Kapitel "4 Festzyklen.
Arbeitsablaufeditor.”.

Einen Festzyklus kann man in jedem Teil des Programms festlegen; das heiB3t, dass, man
dies sowohlim Hauptprogramm als auch in einer Subroutine festlegen kann. Die ISO-Zyklen
kann man auch vom MDI-Modus aus ausfiihren.

Programmierung der ISO-Zyklen.

Die ISO-Zyklen definiert man mit Hilfe der Programmzeile #PROBE, gefolgt von der Nummer
des auszufiihrenden Zykluses und der Parameter fir den Programmaufruf. Die Parameter
fur den Programmaufruf kann man in jeder beliebigen Reihenfolge programmieren.

#PROBE 1  Werkzeugkalibrierierung (Abmessungen und Abnutzungen).
#PROBE 2 Kalibrierung des Messflhlers.
#PROBE 3  Messung der Oberflache.

#PROBE 4  AuBeneckevermessung.

#PROBE 5 Inneneckevermessung.

#PROBE 6  Winkelmessung uber Abszissenachse.
#PROBE 7 AuBeneckevermessung und Winkel.
#PROBE 8 Lochvermessung.

#PROBE 9  Messung einer kreisférmigen Nabe.
#PROBE 10 Rechteck-Werkstiickzentrierung.
#PROBE 11 Drehteilzentrierung.

#PROBE 12 Kalibrierung des Tischmesstasters.

Die MeBtaster-Festzyklen sind nicht modal und sind daherimmer zu programmieren, wenn
einer davon ausgefluhrt werden soll. Die Ausfihrung dieser Zyklen veréndert den
Programmverlauf nicht.

Programmierung der Zyklusdaten.

Sowohl die Nummer des Zykluses als auch der Rest der Parameter kénnen mit Hilfe einer
Nummer, einem arithmetischen Parameter oder einem Ausdruck definiert werden, wo dann
als Ergebnis eine Nummer erscheint.

#PROBE 4 X10 Y25 720 B5 F10 FAGOR %

P1=4 P2=10
#PROBE P1 XP2 Y25 Z[P2*2] B5 FP2

Im Moment der Verwendung der globalen Parameter muss man berlcksichtigen, dass einige
Zyklen den Wert dieser Parameter beim Beenden der Ausfiihrung verdndern. Abfragen bei
jedem Zyklus, welches die modifizierten Parameter sind.

Beschrédnkungen bei der Ausfiihrung der Zyklen.

Esistnicht erlaubt, dass die Ausfiihrung dieser Zyklen stattfindet, wenn der Radiusausgleich
aktiviert ist.
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Die Festzyklen und die Arbeitsebenen.

Die Werkzeug- und MeBtasterkalibrierzyklen werden in den Ebenen G17, G18 und G19
ausgeflhrt. Die Ubrigen Zyklen kénnen auch in jeder mit der Funktion G20 definierten Ebene
ausgeflhrt werden.

Je nach Arbeitsebene kdnnen die Soll-Positionen des Zyklus (Punkt der Abtastung, Mitte
der Bohrung, usw.) auf folgende Weisen definiert werden:
* Mit dem Namen der Achsen, die die Ebene bilden.

Wenn die Flache von eine der Achsen A, B, C gebildet werden, ist es nicht mdglich, weil
die Parameter"A", "B" und "C" eine besondere Bedeutunginnerhalb des Zykluses haben
kénnen.

¢ Mit den Parametern "X" "Y" "Z".

Wenn die Flache aus den X-Y-Z-Achsen gebildet ist, interpretiert man den Parameter " X"
als theoretischen Koordinatenwert auf der X-Achse, den Parameter "Y" als den
theoretischen Koordinatenwert auf der Y-Achse und den Parameter "Z" als den
theoretischen Koordinatenwert auf der X-Achse.

Wenn die Flache aus anderen Achsen gebildet ist, interpretiert man den Parameter "X"
als theoretischen Koordinatenwert auf der Abszissenachse, den Parameter "Y" als den
theoretischen Koordinatenwert auf der Ordinatenachse und den Parameter "Z" als den
theoretischen Koordinatenwert auf der senkrecht zur Flache verlaufenden Achse.

Kombinierte Anlagen. Verfiigbarkeit von Festzyklen fiir die
Drehmaschine und Frasmaschine in der gleichen CNC.

Bei Maschinen, die dies gestatten, bietet die CNC die Méglichkeit, Festzyklen fir das Dreh-
und Frésen einzusetzen. Da beide Festzyklenarten sich die gleichen Anweisungen #PROBE
teilen, kann man auswéhlen, welche Zyklen man wie folgt ausfihren will. StandardméBig
werden die Zyklen der installierten Software durchgefihrt.

Bei einer CNC-Frasmaschine (Software fiir Frasmaschinen ist installiert).

StandardmaBig werden die Festzyklen fur das Frdsen durchgefuhrt. Um Festzyklen fur die
Drehbearbeitung auszufihren, werden folgende Programmieranweisungen verwendet:

#LATHECY ON - Aktiviert die festen Zyklen der Drehmaschine.

#LATHECY OFF - Deaktiviert die festen Zyklen der Drehmaschine.

Bei einer CNC-Drehmaschine (Software fiir Drehmaschinen ist installiert).

StandardmaBig werden die Festzyklen fur das Drehen durchgefihrt. Um die Festzyklen fir
das Frésen auszufiihren, werden folgende Programmzeilen verwendet:

#MILLCY ON - Aktiviert die festen Zyklen der Frdsmaschine.

#MILLCY OFF - Deaktiviert die festen Zyklen der Frdsmaschine.



3.1 #PROBE 1. Werkzeugkalibrierierung (Abmessungen und
Abnutzungen).

Dieser Zyklus gestattet das Kalibrieren der Abmessungen eines Werkzeugs oder
Messfuhlers. Sobald der Zyklus erst einmal abgeschlossen ist, werden in der
Korrekturtabelle der Abmessung und Werkzeugverschleif3 aktualisiert. Dieser Zyklus
gestattet die Durchfihrung folgender Arbeitsgange.

» Radius eines Werkzeugs kalibrieren.

* L&ngenverschlei3 eines Werkzeugs messen.

* Radius eines Werkzeugs kalibrieren.

* L&ngenverschlei3 eines Werkzeugradius messen.

* Radius und Lange eines Werkzeugs kalibrieren.

e Langenverschleil des Radius und Langen eines Werkzeugs messen.

Die Kalibrierung erfolgt auf einem Tischmesstaster.

Der Zyklus kalibriert das aktive Werkzeug. Bevor der Zyklus ausgefihrt wird, muss das
Werkzeug von der CNC ausgewahlt worden sein.

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Wird das Werkzeug oder Messtaster zum ersten Mal kalibriert, ist die Eingabe eines
ungeféhren Werts seiner Abmessungen in die Werkzeugtabelle ratsam. Wenn es sich um
einen Messtaster handelt, entspricht der Wert "R" dem Radius der Kugel des Messtasters.

Der Tischmesstaster.

Fir seine Ausfliihrung muss ein TischmeBtaster zur Verfligung stehen, der in einer festen
Position der Maschine angebracht ist und dessen Seiten parallel zu den Achsen der Ebene
stehen. Die Position wird mittels der Maschinenparameter PRB1MIN, PRB1MAX,
PRB2MIN, PRB2MAX, PRB3MIN und PRB3MAX in Absolutkoordinaten in Bezug auf den
Maschinennullpunkt angezeigt:

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Kalibrierung ausgibt.

Sobald die Kalibrierung erst einmal abgeschlossen ist, werden in der Korrekturtabelle den
Abmessungen aktualisiert, und die Werte fir den Werkzeugverschlei3 werden mit Null
initialisiert. Der Zyklus aktualiertnurden kalibrierten Abmessungswert; wenn nurden Radius
kalibriert ist, wird die L&nge oder umgekehrt nicht geéndert.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die erzielten Ist-Werte in die folgenden
arithmetischen Parameter zuriick. Als ermittelten Fehler versteht man die Differenz
zwischen dem gemessenen Wertund dem Wert, der zuvorin der Tabelle zugewiesen wurde.

P298 Fehler im Werkzeugradius festgestellt.
P299 Fehler der Ldnge des Werkzeugs festgestellt.

Wourde die Abmessung einer jeden Schneide angewéhlt (Parameter -N-), werden die L4ngen
den globalen arithmetischen Parametern P271 und folgende und die Radien den globalen
arithmetischen Parametern P251 und folgende zugeordnet.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung einer
VerschleiBmessung ausgibt.

Sobald erst einmal die Messung des VerschleiBes beendet ist, aktualisiert der Zyklus in der
Tabelle der Werkzeuge die Menge des gemessenen Verschlei3es; die Werte der LAnge und
auch nicht die des Radiuses werden modifiziert. Der Zyklus aktualisiert den Wert fir den
gemessenen Verschlei3; wenn nur der Verschlei3 des Radiuses gemessen worden ist, wird
der Verschlei3 der Lange und umgekehrt nicht modifiziert.

=
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Sobald erst einmal der Zyklus beendet ist, und wenn man einen maximalen Verschleil3
(Parameter -L- y -M.) festlegt hat, vergleicht die CNC den gemessenen Verschlei3 mit dem
maximal zuldssigen Wert.

* Wenn der gemessene Verschlei3 den maximal zuldssigen Wert Ubertrifft, zeigt die CNC
das Werkzeug als verschlissen an. Beider Festlegung des Zykluses kann man festlegen,
ob die CNC den Zyklus stoppt oder ob sie das Werkzeug fiir ein anderes aus derselben
Familie austauscht.

* Wenn der gemessene Verschlei3 nicht den maximal zuldssigen Ubersteigt, gibt der
Zyklus den in den folgenden arithmetischen Parametern gemessenen Verschleif3 an.

P298 Radiusabnutzung.
P299 Langenabnutzung.

Waurde die Abmessung des Verschlei3es einer jeden Schneide angewéhlt (Parameter -N.),
werden die verschiedenen Lédngenverschleiss den arithmetischen Parametern P271 und
folgende und die verschiedenen Radienverschleiss den arithmetischen Parametern P251
und folgende zugeordnet.



3.1.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBE 1 B <I> <J> F <K> <S> <N> <D> <E> <L> <M> <C> <X UYV ZW>
B Sicherheitsabstand.

I Optional. Typ der Kalibrierung oder der Messung des VerschleiBes (Radius
und/oder Lange).

J Optional. Typ der Arbeitsoperation (Kalibrierung oder der Messung des
VerschleiBBes).

Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

Optional. Die bei der Abtastung zu verwendenden Fléchen.

Optional. Drehgeschwindigkeit und -richtung des Werkzeugs.

Optional. Anzahl der Schneiden zu messen.

Optional. Abstand der Werkzeugachse zum Punkt der Abtastung.

Optional. Entfernung in Bezug auf die Werkzeugbasis am Punkt der Abtastung.
Optional. Erlaubter LAngenhdchstverschleil.

Optional. Erlaubter Radiushdchstverschleif3.

Optional. Verhalten, wenn der zuldssige Héchstverschlei3 Gberstiegen wird.

X O - mgz®n x ™M

‘W Optional. Position des Tischmesstasters.

Das Programmformat hdngt vom auszufihrenden Arbeitsgang ab; Kalibrieren der Lange,
Kalibrieren des Radiuses, Messen des VerschleiBes der Ld&nge oder Messen des
VerschleiBes beim Radius. Je nach durchzufihrendem Arbeitsgang brauchen nicht alle
Parameter definiert zu werden.

Langeabnutzung kalibrieren oder Messen.
Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

* L&nge eines Werkzeugs kalibrieren.

#PROBE 1 B <I0> <JO>F <X UYV ZW>
#PROBE 1 B <I1> <JO> F <S> <N> <D> <E> <X UYV Z W>

* L&ngenverschlei3 eines Werkzeugs messen.

#PROBE 1 B <I0> <J1>F <L> <C><XUY V Z W>
#PROBE 1 B <I1> <J1> F <S> <N> <D> <E> <> <C> <X U YV Z W>

Langeabnutzung kalibrieren oder Messen.
Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.
* Fur das Kalibrieren des Werkzeugradius.
#PROBE 1 B <I2> <JO> F <K> <S> <N> <X UYV Z W>
* L&ngenverschlei3 eines Werkzeugradius zum Messen.
#PROBE 1 B <I2> <J1> F <K> <S> <N> <M> <C> <X UY V Z W>

Zusammengefasstes Format fiir das Kalibrieren oder Messen des VerschleiBes der
Lange oder des Radiuses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.
* Um die Lange eines Werkzeugs kalibrieren.
#PROBE 1 B <I3> <JO> F <K> <S> <N> <D> <E> <X UYV Z W>
* Um L&ngen- und Radiusverschleif3 eines Werkzeugs messen.
#PROBE 1 B <I3> <J1> F <K> <S> <N> <D> <E> <L> <M> <C><XUYV Z W>

FESTZYKLEN. SPS-PROGRAMMIERUNG.

FAGOR %

.39.



FESTZYKLEN. SPS-PROGRAMMIERUNG.

.40

Beschreibung der Parameter.

-B- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den anzukratzenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer
GO0 annéhert, bevor der Berlihrung des Messtasters ausgefihrt wird. Das Werkzeug muss
sich beim Aufruf des Zyklus in einem Uber diesem Wert liegenden Abstand befinden.

-I-  Typ der Kalibrierung oder der Messung des VerschleiBes (Radius und/oder
Lange).

Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Dieser Parameter zeigt die Abmessung des Werkzeugs an, das man kalibrieren oder
messen will. Die Kalibrierung oder Messung der L&nge kann auf der Achse des Werkzeugs
oder auf dessen Ende erfolgen.

1=0 Die Lange in der Achse des Werkzeugs.
1=1 Die Lange auf einem Ende des Werkzeugs.
1=2 Der Radius.

1=3 Radius und Lange eines Werkzeugs.

—————— Kalibrierung oder Messung auf der Werkzeugachse.

7 9 Diese Methode ist niitzlich fir die Werkzeuge des Bohrens, Kugelfrdsens
(10)
%
Messtasters ist.

/! oder Werkzeuge, deren Durchmesser kleiner als die Oberflache des
Diese Kalibrierung erfolgt mit der Spindel angehalten.

Kalibrierung oder Messung auf Ende des Werkzeugs.

Diese Methode ist nitzlich fir Werkzeuge, die Uber verschiedene
‘ Schneiden oder Werkzeuge verfligen, deren Durchmesser gréBer als die
. | | Oberflache des Messtasters ist.
[
j Diese Kalibrierung kann bei stehender oder entgegen der
LJ Schneidrichtung drehender Spindel erfolgen.

-J-  Typ der Arbeitsoperation (Kalibrierung oder Messung des VerschleiBBes).
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Dieser Parameter zeigt die Art des auszufiihrenden Arbeitsgangs an; kalibrieren des
Werkzeugs oder messen des VerschleiB3es.

J=0 Kalibrierung des Werkzeugs.
J=1 Werkzeugabnutzung messen.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.

-K.- Die bei der Abtastung zu verwendenden Fléachen.

Optionaler Parameter, voreingestellter Wert, 0. Dieser Parameter ist nur gltig, wenn man
den Parameter -I- mit einem Wert 12 oder I3 festgelegt hat.

Dieser Parameter zeigt an, welche Flache des Messtasters fur das Kalibrieren oder Messen
des VerschleiBes des Radiuses verwendet werden soll.

K=0 Kalibrierung auf der Seite X+.
K=1 Kalibrierung auf der Seite X-.
K=2 Kalibrierung auf der Seite Y+.
K=3 Kalibrierung auf der Seite Y-.



-S- Drehgeschwindigkeit und -richtung des Werkzeugs.
Optionaler Parameter; standardmaBig, 0 (Kalibrierung mit der Spindel angehalten).

Dieser Parameter definiert die Drehzahl und die Drehrichtung des Werkzeugs; das Zeichen
definiert die Drehrichtung (positiv bei M3 und negativ bei M4) Wenn dieser Parameter
definiert wird, muss man gegen dem Schnittsinn wahlen.

Wenn man den Parameter -|- als 10 festgelegt hat, muss die Spindel gestoppt sein. Fir den
Rest der Werte des Parameters |- ist die Programmierung einer Drehzahl optional.

-N. Anzahl der Schneiden zu messen.

Optionaler Parameter; der standardméaBig den Wert 0 hat (nur eine Messung). Dieser
Parameter ist nur glltig, wenn man den Parameter -S- mit einem Wert gréBer als 0 (Null)
festgelegt hat.

Dieser Parameter zeigt an, Anzahl der Schneide, die gemessen werden soll. Wenn dieser
Parameter nicht oder mit Wert 0 (Null) definiert wird, wird die CNC nur eine Messung
durchgefihrt.

-D- Abstand der Werkzeugachse zum Punkt der Abtastung.

Optionaler Parameter; standardméBig, der Radius des Werkzeugs. Dieser Parameter ist nur
glltig, wenn man den Parameter -I- mit einem Wert |1 oder I3 festgelegt hat.

Dieser Parameter zeigt an, in welcher Entfernung der Werkzeugachse
sich die Spitze des Werkzeugs befindet, mit welcher man die Abtastung
ausfuhren méchte.

-E- Entfernung in Bezug auf die Werkzeugbasis am Punkt der Abtastung.

Optionaler Parameter, voreingestellter Wert, 0. Dieser Parameter ist nur giltig, wenn man
den Parameter -I- mit einem Wert 12 oder I3 festgelegt hat.

Dieser Parameter zeigt an, in welcher Héhe Uber der
Werkzeugbasis sich die Spitze des Werkzeugs befindet, mit
der man die Abtastung ausfiihren méchte.

-L. Erlaubter LangenhdéchstverschleiB.
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Wenn dieser Parameter nicht definiert oder mit dem Wert 0 (Null) definiert wird, lehnt die
CNC das Werkzeug wegen des VerschleiBes der Lédnge ab, und aktualisiert nur die
Werkzeugtabelle mit dem gemessenen Wert.

Wenn der gemessene VerschleiB niedriger als der in diesem Parameter festgelegte ist,
aktualisiert die CNC die Werkzeugtabelle mitdem gemessenen Wert. Wenn der gemessene
Verschlei3 den festgelegten Ubertrifft, lehnt die CNC das Werkzeug ab und handelt
entsprechend der Vorgabe, die im -C--Parameter definiert ist.

-M- Erlaubter RadiushéchstverschleiB.
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Wenn dieser Parameter nicht definiert oder mit dem Wert 0 (Null) definiert wird, lehnt die
CNC das Werkzeug wegen des VerschleiBes des Radius ab, und aktualisiert nur die
Werkzeugtabelle mit dem gemessenen Wert.

Wenn der gemessene VerschleiB niedriger als der in diesem Parameter festgelegte ist,
aktualisiert die CNC die Werkzeugtabelle mitdem gemessenen Wert. Wenn der gemessene
Verschlei3 den festgelegten Ubertrifft, lehnt die CNC das Werkzeug ab und handelt
entsprechend der Vorgabe, die im -C--Parameter definiert ist.

=
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-.C. Verhalten, wenn der hochste VerschleiB ibertroffen wird.

Optionaler Parameter; der standardméBig den Wert 0 hat. Dieser Parameter ist nur giiltig,
wenn man den Parameter -L- oder -M- mit einem Wert von gréBer als 0 (Null) festgelegt hat.

Dieser Parameter zeigt an, was die CNC macht, wenn der gemessene Verschlei3 denin den
Parameter -L- oder -M- festgelegten Wert Ubertrifft. In jedem Fall zeigt die CNC das
charakteristische Werkzeug als verschlissen in der Tabelle der Werkzeuge an.

C=0 Die CNC wird eine Meldung fur Werkzeug zurickgewiesen gezeigt und
der Zyklus angehalten.

C=1 Der Zyklus wechselt das verschlissene Werkzeug gegen ein anderes der
gleichen Familie aus.

-XUYVZW. TischmeBtasterposition.

Sind optionale Parameter, die normalerweise nicht definiert zu werden brauchen. An
manchen Maschinen ist der MeBtaster wegen fehlender Wiederholbarkeit in seiner
mechanischen Positionierung vor jeder Kalibrierung erneut zu kalibrieren. Statt einer
Neudefinition der Maschinenparameter beijeder Kalibrierung des MeBtasters kdnnen diese
Koordinaten in diesen Parametern angegeben werden.

Die Parameter X Z'Y beziehen sich jeweils auf die Mindestkoordinaten des Mef3tasters auf
der ersten Achse, der zweiten Achse und der zur Ebene stehenden Achse. Die Parameter
U WYV beziehen sich jeweils auf die Héchstkoordinaten des MeBtasters auf der ersten Achse,
der zweiten Achse und der zur Ebene stehenden Achse.

Diese Daten &ndern die Maschinenparameter nicht. Die CNC ber(icksichtigt diese Daten nur
wéhrend dieser Kalibrierung. Wird irgendein dieser Daten ausgelassen, nimmt die CNC den
dem Maschinenparameter zugeordneten entsprechenden Wert.



3.1.2

Grundlegende Funktionsweise.

Ladngeabnutzung kalibrieren oder Messen.

Zustellbewegung.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Sicherheitsposition. Der Sicherheitspunkt befindet sich in einer Entfernung -B- tber dem
Messtaster undin einer Entfernung -D- vom abzutastenden Punktam Werkzeugzentrum.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Bewegung zur Lokalisierung einer Schneide (nur wenn N mit einem anderen Wert als
0 definiert worden ist).

Die CNC startet die Spindel mit der Drehzahl "S" und verfahrt das Werkzeug mit der
Geschwindigkeit "F" auf der Vertikalachse zur aktiven Flache, bis das Stoppsignal vom
Messtaster empfangen wird. Wenn die Position einer Schneide bekannt ist, fahrt das
Werkzeug bis zum Sicherheitspunkt zurtick und die Spindel stoppt.

Abtastbewegung.

Verfahren des MefBtasters nach der senkrecht zur aktiven Ebene mit dem Vorschub -F-,
bis zum Eingang des MeBtastersignals. Rickzug zum Sicherheitspunkt.

Wenn man -N- als ungleich 0 festgelegt hat, wird diese Bewegung -N--Mal wiederholt.
Rucklaufbewegung.
Verfahren in der Arbeitsebene bis zu dem Punkt des Zyklusaufrufs.

Radiusabnutzung Kalibrieren oder Messen.

Zustellbewegung.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Sicherheitsposition. Der Sicherheitspunkt befindet sich in einer Entfernung -B- tber dem
Messtaster.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Bewegung zur Lokalisierung einer Schneide (nur wenn N mit einem anderen Wert als
0 definiert worden ist).

Die CNC startet die Spindel mit der Drehzahl -S- und verféhrt das Werkzeug mit dem
Vorschub F auf der ausgewahlten Achse, bis das Signal vom Messtaster empfangen
wird. Die CNC stoppt die Drehung der Spindel und flihrt eine Reihe von Abtastungen
durch, um die Position der Schneide genau zu bestimmen. Wenn die Position einer
Schneide bekannt ist, fahrt das Werkzeug bis zum Sicherheitspunkt zuruck.

Abtastbewegung.

Verfahren des MeBtasters je nach ausgewéhlten Achse mit dem Vorschub -F-, bis zum
Eingang des MeBtastersignals. Riickzug zum Sicherheitspunkt.

Wenn man -N- als ungleich 0 festgelegt hat, wird diese Bewegung -N--Mal wiederholt.
Rucklaufbewegung.

Diese Bewegung erfolgt in 2 Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.

Langen- und RadiusverschleiB kalibrieren oder messen.

Fuhrt die Bewegungen nacheinander hinter den vorherigen Abschnitten aus; zuerst erfolgt
die Kalibrierung und/oder die Messung des Radiuses und danach die der Lange. Das
Werkzeug kehrt zum Punkt des Zyklusaufrufs erst dann zuriick, nachdem die Messung der
Lénge durchgefihrt wurde.

Wenn die Anzahl der Schneiden "N" nicht gleich Null ist, kennt man die Position der
Schneiden nach der Messung oder Kalibrierung des Radiuses, weshalb es nicht notwendig
ist, dieses bei der Messung oder der Kalibrierung der L&nge zu machen.
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#PROBE 2. MeBtasterkalibrierung.

Dieser Zyklus dient zur Kalibrierung des an der Spindel befindlichen MeBtasters. Dieser
MeBtaster, wird fir die Festzyklen mit MeBtaster verwendet.

Der Zyklus gestattet die Abweichung der Achse der
MeBtasterkugel bezlglich der Werkzeughalterachse.
Fir die Kalibrierung verwendet man eine Bohrung, die
zuvor gemacht wurde, deren Mittelpunkt und
Abmessungen bekannt sind.

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Der Messtaster muss zuvor auf L&nge und auf seine Abmessungen kalibriert sein, die in der
Tabelle der Werkzeuge festgelegt wurden. Die Felder der Werkzeugtabelle der einem jeden
MeBtaster entsprechenden Korrektoren haben folgende Bedeutung:

R Radius der Kugel des MeBtasters. Dieser Wert wird von Hand in die Tabelle
eingegeben.

L MeBtasterlange. Dieser Wert wird vom Werkzeuglangenkalibrierzyklus
zugeordnet.

Off.X Abweichung der Achse der MeBtasterkugel beziiglich der Werkzeughalterachse
je nach Abszissenachse. Dieser Wert wird durch diesen Zyklus zugeordnet.

Off.Y Abweichung der Achse der MeBtasterkugel beziiglich der Werkzeughalterachse
je nach Ordinatenachse. Dieser Wert wird durch diesen Zyklus zugeordnet.

Fur die Tasterkalibrierung ist folgendermaBen vorzugehen:

Nach erfolgter Abfrage der MeBtastermerkmale wird der Wert des Kugelradius (R) von
Hand in die Werkzeugtabelle eingegeben.

Nach der Auswahl der Nummer des Werkzeugs und des Korrektors wird der Zyklus fur
die Werkzeugkalibrierung auf L&dnge ausgefiihrt. Aktualisierung des Ld4ngenwerts und
Initialisierung des Werts "Off.Z" auf O (Null).

Durchfiihrung des Tasterkalibrierungs-Festzyklus mit Aktualisierung der Werte "Off. X"
und "Off.Y".

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Sobald der Zyklus erst einmal abgeschlossen ist, werden in der Werkzeugtabelle die
Wertvorgabe der aktiven Korrektureinheit aktualisiert. Die Vorgaben "OFF.X" und "OFF.Y",
die der Abszissenachse bzw. und der Ordinatenachse entsprechen, zeigen die Abweichung
der Kugel des Messtasters an.

Die CNC stellt auBerdem im folgenden arithmetischen Parameter den fur den allgemeinen
Maschinenparameter PROBEDELAY festzulegenden Optimalwert wieder ein.

P298 Optimalwert des Parameters PROBEDELAY zu der Abszissenachse.
P299 Optimalwert des Parameters PROBEDELAY zu der Ordinatenachse.



3.2.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat.

#PROBE2 XYZBJEHF

XY Ist-Koordinatenwerte des Mittelpunktes der Bohrung.
Koordinaten bei denen die Abtastungen stattfinden.
Sicherheitsabstand.

Ist-Durchmesser der Bohrung.

Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung

Vorschub fur die Bewegung bei der Ausgangsabtastung.

m T m <« W

Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

-X'Y. Ist-Koordinaten des Mittelpunktes der Bohrung.

Optionaler Parameter; wenn dieser nicht programmiert wird, nimmt der Zyklus die Position
des Messtasters als theoretischer Mittelpunkt der Bohrung

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 36.

-Z- Position auf der Langsachse, auf der die Abtastungen durchgefiihrt werden.

Optionaler Parameter; wenn dieser nicht programmiert wird, nimmt der Zyklus die Position
des Messtasters als Koordinate an, auf der die Abtastungen stattfinden.

-B- Sicherheitsabstand.

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-J- Ist-Durchmesser der Bohrung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert den Ist-Durchmesser der Bohrung. Der Zyklus gestattet das
Ausmessen von Bohrungen mit einem Durchmesser, der nicht gréBer als "J+B" ist.

-E. Riicklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfédhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuruckgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

‘H-  Vorschub fiir die Bewegung bei der anfénglichen Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F-  Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.
Der Rest der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefiihrt, mit Ausnahme der
Bewegung der anfanglichen Abtastung, die mit der Geschwindigkeit -H- erfolgt.
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3.2.2

A

Grundlegende Funktionsweise.
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Wenn die Koordinaten X, Y, Z programmiert wurden, erfolgt die Annédherungsbewegung.
Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Bohrungsmitte.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung des ersten Punkis.

Der Messtaster fuhrt die Abtastung an vier verschiedenen Punkten durch. An jedem
Punkt erfolgt eine anfangliche Abtastung, eine Rucklaufbewegung und eine zweite
Abtastung. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf die Bohrungsmitte
zurtick.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit
dem Vorschub -H-, bis zum Eingang des Meftastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hdéchststrecke ist "B+J/2". Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) zu -E- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Mef3tasters je nach Ordinatenachse mit dem
Vorschub -F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung zum Mittelpunkt der Bohrung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang
(G00) von dem Punkt aus, an dem die Abtastung erfolgte, bis zur Mitte der Bohrung.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkis.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Drehung des Messtasters 180°. Der Messtaster wiederholt die Abtastung an vier
verschiedenen Punkten durch.

Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, zu garantieren, dass sich der Messtaster ohne Gefahr
drehen kann.

e Das Loch muss ausreichend grof3 sein, um die Drehung des Messtasters zu erlauben, wobei

dessen wahre offsets beachtet werden miissen.

e Wenn der Messtaster verkabelt ist, muss gepriift werden, ob das Kabel die Drehung des

Messtasters nicht verhindert.



MelRtasterbetrieb (modell -M-)

7 Drehung des Messtasters auf seine vorherige Position. Wenn die Koordinaten X, Y, Z
programmiert wurden, erfolgt die Rlcklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im
Eilgang (G00) von Bohrungsmitte bis zum Punkt des Zyklusaufrufs.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
zur Ebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.

=
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3.3

#PROBE 3. Messung der Oberflache.

Dieser Zyklus fuhrt eine Messung geméf Ordinatenachse aus. Dieser Zykus gestattet auch
die Korrektur des VerschleiBwerts des Werkzeugs, das im Bearbeitungsprozess dieser
Flache verwendet wurde. Die Korrektur des VerschleiBBes erfolgt nur, wenn der Messfehler
Uber einem programmierten Wert liegt.

Korrektur des WerkzeugverschleiBes.

Um die Korrektur des VerschleiBes zu aktivieren, muss man in der Programmzeile fiir den
Programmaufruf die Parameter -T- (Werkzeug) und -D- (Werkzeugkorrektor) festlegen. Die
Korrektur des Verschlei3es erfolgt nur, wenn der Messfehler die einprogrammierte Toleranz
im Parameter "L" Gberschreitet.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P298 Fertigung der Oberflachen.

P299 Fehler festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position der Ecke und der
programmierten Soll-Position.

Wenn in der Programmzeile fir den Programmaufruf die Korrektur des Verschlei3es aktiviert
wird, aktualisiert die CNC die besagten Werte im einprogrammierten Werkzeug. Diese
Korrektur erfolgt nur dann, wenn der Messfehler gleich oder gréBer als die einprogrammierte
Toleranz ist.

Je nach der Achse, mit der die Messung (-K--Parameter) vorgenommen wird, erfolgt die
Korrektur des Zyklus-VerschleiBwerts auf dem Langen- oder Radiuswert des Werkzeugs.

» Erfolgt die Messung mit der zur Arbeitsebene senkrechten Achse, wird der
Langenverschlei3 korrigiert.

» Erfolgt die Messung mit einer Achse zur Arbeitsebene, wird der Radiusverschleif3
korrigiert.



3.3.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBE 3 XY Z B <K> F <C> <L> <T D>

XYz Koordinaten des zu abzutastenden Punkts.

B Sicherheitsabstand.

K Optional. Achse der Abtastung.

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

c Optional. Punkt, wo der Zyklus endet (Punkt des Aufrufs oder gemessener

Punkt).
Optional. Toleranz fiir den Messfehler.

-

Optional. Das zu korrigierende Werkzeug.
Optional. Korrektur zu korrigieren.

XY Z- Theoretische Koordinatenwerte des zu abzutastenden Punkts.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 36.

-B- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den zu messenden Punkt, und auf der MeBtasterachse, an die sich
der Messtaster mit GO0 annéahert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefuhrt wird. Der
MeBtaster muss sich beim Aufruf des Zyklus beziiglich des zu messenden Punkts in einem
Uber diesem Wert liegenden Abstand befinden.

‘K- Messtasterachse.
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Dieser Parameter gibt die Achse an, mit der die Fld&chenmessung vorgenommen werden
soll.

K=0 Messtastenbetrieb mit der Abszissenachse [G17(X) G18(Z) G19(Y)].
K=1 Messtastenbetrieb mit der Ordinatenachse [G17(Y) G18(X) G19(Z)].
K=2 Die Abtastung mit der senkrechten Achse zu Ebene [G17(Z) G18(Y) G19(2)].
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-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.

-C.  Punkt, wo der Zyklus endet (Punkt des Aufrufs oder gemessener Punkt).
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Diesr Parameter gibt an, wo der MeBtasterzyklus enden soll.

C=0 Der MeBtaster fahrt zu dem Punkt zurlick, an dem der Aufruf des Zyklus erfolgte.

C=1 Der Zyklus mit dem Messtaster endet auf dem gemessenen Punkt. Die
Langsachse fahrt bis zu der Position zuriick, die dem Punkt entspricht, an dem
der Zyklusaufruf erfolgte.

-L- Toleranz fur den Messfehler.
Optionaler Parameter; standardmaBig, 0. Dieser Parameter erlaubt nur positive Werte.

Wenn der Messfehler (Unterschied zwischen dem theoretischen Koordinatenwert und dem
tatsachlichen Wert) innerhalb dieser Toleranz liegt, verédndert die CNC die Daten des
Werkzeugs nicht. Wenn der Messfehler gleich oder gréBer als diese Toleranz ist, korrigiert
die CNC die Daten des Werkzeugs, die in den Parametern "T" und "D" festgelegt sind.

-T- Das zu korrigierende Werkzeug.

Optionaler Parameter; der standardméaBig den Wert 0 hat. Wenn T = 0 (oder wenn man ihn
nicht programmiert), wird der Verschlei3 des Werkzeugs nicht korrigiert. Um den Verschleif3
zu korrigieren, muss man beide Parameter "T" und "D" mit einen anderen Wert als 0 (Null)
programmieren.

Werkzeug, dessen Verschleil3 man korrigieren will und welches das Werkzeug ist, mit dem
die Oberflache bearbeitet wurde.

-D-  Korrektur zu korrigieren

Optionaler Parameter; der standardméasig den Wert 0 hat. Wenn D = 0 (oder wenn man ihn
nicht programmiert), wird der Verschleif3 des Werkzeugs nicht korrigiert. Um den Verschleif3
zu korrigieren, muss man beide Parameter "T" und "D" mit einen anderen Wert als 0 (Null)
programmieren.

Korrektor, dessen Verschlei3 man korrigieren will, welcher der Korrektor ist, mit dem man
die Oberflache bearbeitet hat.



Grundlegende Funktionsweise.

Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten
Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -B- vom abzutastenden Punkt befindet und
geman der Achse, bei der die Abtastung (K) gemacht wird.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastbewegung.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach ausgewdahlten Achse (K) mit dem
Vorschub -F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zuruckzulegende Hochststrecke ist -2B-. Erh&lt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das MeBtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Nach erfolgter Abtastung Ubernimmt die CNC die Ist-Position der Achsen, die diese bei
Erhalt des MeBtastersignals einnahmen, als deren Soll-Position.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum Zustellpunkt.

Rucklaufbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an dem die Abtastung
erfolgte, bis zu dem Punkt, an dem der Zyklus aufgerufen wurde

Zuerst erfolgt das Verfahren auf der Vertikalachse bis zum entsprechenden
Koordinatenwert, welcher auf der besagten Achse dem Punkt des Aufrufs des Zykluses
entspricht. Bei Programmierung von (C0) verfahrt man in der Hauptebene bis zu dem
Punkt, an dem der Zyklus aufgerufen wurde.
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3.4

#PROBE 4. Messung der AuBenecke.

Dieser Zyklus berechnet die Position einer AuBenecke.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfithrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P296
P297
P298

P299

Ist-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.
Ist-Position der Ecke gemafR Ordinatenachse

Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.

Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.



3.4.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBE4 XY ZBF

XYz Sollpositionen der Ecke zu messen.

B Sicherheitsabstand.

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

XY Z- Theoretische Koordinatenwerte der Ecke zu messen.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen." auf Seite 36.

Je nach der Ecke des Werksticks, die gemessen
- | werden soll, muss der MeBtaster vor dem Aufruf des
* [\; j Zyklus in den jeweiligen gestrichelten Bereich (siehe

Abbildung) gebracht werden.
\

4

-B- Sicherheitsabstand.

]

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer GOO
annéhert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird. Der MeBtaster muss sich
beim Aufruf des Zyklus beziiglich des zu messenden Punkts in einem Uber diesem Wert
liegenden Abstand befinden.

-F-  Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.
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3.4.2

Grundlegende Funktionsweise.

Bewegung der Ann&herung an die erste abzutastende Flache.

vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -B-
von der ersten abzutastenden Fléche befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung an der ersten Flache.

Die Abtastung an jeder Flache besteht aus einer Bewegung der Abtastung und einer
Bewegung des Riicklaufs.

Abtastbewegung. Verfahren des Mef3tasters je nach Abszissenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hochststrecke ist-2B-. Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G0O0) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum ersten Zustellpunkt.

Bewegung der Ann&herung an die zweite abzutastende Flache.
Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom ersten Zustellpunkt bis zum Zweiten.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Ordinatenachse und dann nach der Abszissenachse.

Abtastung an der zweiten Flache.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hochststrecke ist -2B-. Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum zweiten Zustellpunkt.

Rucklaufbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom zweiten Punkt der Anndherung bis zum
Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriickfahren erfolgt in zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.



3.5

#PROBE 5. Messung der Innenecke.

Dieser Zyklus berechnet die Position einer Innenecke.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P296
P297
P298

P299

Ist-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.
Ist-Position der Ecke gemaf Ordinatenachse

Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.

Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.

=
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3.5.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBES5 XY ZBF

XYz Sollpositionen der Ecke zu messen.

B Sicherheitsabstand.

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

XY Z. Theoretische Koordinatenwerte der Ecke zu messen.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen." auf Seite 36.

Der MeBtaster muss sich vor dem Aufruf des Zyklus in
der Tasche befinden.

-B- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer GO0
annéhert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird. Der MeBtaster muss sich
beim Aufruf des Zyklus bezlglich des zu messenden Punkts in einem Uber diesem Wert
liegenden Abstand befinden.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.



3.5.2

Grundlegende Funktionsweise.

Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten
Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -B- von der beiden abzutastenden Flachen
befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung an der ersten Flache.

Die Abtastung an jeder Fladche besteht aus einer Bewegung der Abtastung und einer
Bewegung des Ricklaufs.

Abtastbewegung. Verfahren des Mef3tasters je nach Abszissenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zuruckzulegende Hochststrecke ist -2B-. Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum Zustellpunkt.

Abtastung an der zweiten Flache.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zuruckzulegende Hochststrecke ist -2B-. Erh&lt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum Zustellpunkt.

Rucklaufbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt der Ann&dherung bis zum
Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriickfahren erfolgtin zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.
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3.6

#PROBE 6. Winkelmessung Uber Abszissenachse.

Dieser Zyklus berechnet den Neigungswinkel des Teils gemaR Abszissenachse aus. Dieser
Zyklus gestattet die Messung von Winkeln zwischen +45°.

* |stder zu messende Winkel gréBer gleich 452, zeigt die CNC den entsprechenden Fehler
an.

* |stder zu messende Winkel kleiner gleich —452, sté3t der MeBtaster mit dem Werkstiick
zusammen.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfithrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P295 Neigungswinkel des Werkstucks geméaR Abszissenachse



3.6.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBEG6 XY ZBF

XYz Sollpositionen der Ecke zu messen.

B Sicherheitsabstand.

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

XY Z- Theoretische Koordinatenwerte der Ecke zu messen.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen." auf Seite 36.

-B- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer GOO
annéhert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird. Der MeBtaster muss sich
beim Aufruf des Zyklus bezlglich des zu messenden Punkts in einem Uiber zwei Mal diesem
Wert liegenden Abstand befinden.

-F-  Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.
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#PROBE 6. Winkelmessung Uber Abszissenachse.

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1103)
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3.6.2

MelRRtasterbetrieb (modell -M-)

Grundlegende Funktionsweise.

Erster Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten
Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -2B- von der abzutastenden Flache befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Erste Abtastung.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hochststrecke ist -3B-. Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Ricklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum ersten Zustellpunkt.

Zweite Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom ersten Zustellpunkt bis zum Zweiten.
Der zweite Sicherheitspunkt befindet sich in einer Entfernung -B- vom ersten Punkt.

Zweiter Messtastenbetrieb.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hochststrecke ist -4B-. Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Ricklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum zweiten Zustellpunkt.

Rucklaufbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt der Ann&herung bis zum
Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriuickfahren erfolgt in zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.



#PROBE 7. Messung der AuBenecke und Winkel.

Dieser Zyklus berechnet die Position einer AuBenecke und den Winkel des Werkstiicks in
Bezug auf die Abszissenachse. Dieser Zyklus gestattet die Messung von Winkeln zwischen
+45°,

* |stderzumessende Winkel gréBer gleich 452, zeigt die CNC den entsprechenden Fehler
an.

* |st der zu messende Winkel kleiner gleich —45°, st6Bt der MeBtaster mit dem Werkstlick
zusammen.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P295 Neigungswinkel des Werkstlicks gemaR Abszissenachse

P296 Ist-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.

P297 Ist-Position der Ecke gemaR Ordinatenachse

P298 Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position

der Ecke und der programmierten Soll-Position.

P299 Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.

=
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3.7.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBE7XYZBF

XYz Sollpositionen der Ecke zu messen.

B Sicherheitsabstand.

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

XY Z. Theoretische Koordinatenwerte der Ecke zu messen.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen." auf Seite 36.

Je nach der Ecke des Werkstiicks, die gemessen
- | werden soll, muss der MeBtaster vor dem Aufruf des
* [\; j Zyklus in den jeweiligen gestrichelten Bereich (siehe

Abbildung) gebracht werden.
\

4

-B- Sicherheitsabstand.

]

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer GO0
annéhert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird. Der MeBtaster muss sich
beim Aufruf des Zyklus bezlglich des zu messenden Punkts in einem Uiber zwei Mal diesem
Wert liegenden Abstand befinden.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.



3.7.2

Grundlegende Funktionsweise.

Erster Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten
Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -2B- von der ersten abzutastenden Flache
befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Erste Abtastung.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zuruckzulegende Hochststrecke ist -3B-. Erh&lt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum ersten Zustellpunk.

Zweite Zustellbewegung.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom ersten Zustellpunkt zum zweiten, der
sich in einem Abstand -2B- von der zweiten abzutastenden Flache befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Ordinatenachse und dann nach der Abszissenachse.

Zweiter Messtastenbetrieb.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zuruckzulegende Hochststrecke ist -3B-. Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum zweiten Zustellpunkt.

Dritte Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom zweiten Zustellpunkt bis zum dritten
Zustellpunkt. Steht in einem Abstand -B- vom Vorherigen.

Dritte Abtastung.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zuruckzulegende Hochststrecke ist -4B-. Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt und
die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum dritten Zustellpunkt.

=
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MeRRtasterbetrieb (modell -M-)

7 Rucklaufbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt der Ann&herung bis zum
Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriuickfahren erfolgt in zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.
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#PROBE 7. Messung der AuBenecke und Winkel.

FAGOR Q

CNC 8065

(REF. 1103)

-64-



3.8 #PROBE 8. Lochvermessung.

Dieser Zyklus berechnet den Durchmesser einer Offnung und die tatséchliche Position des
Mittelpunkts.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfithrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P294
P295

P296
P297
P298

P299

Ist-Durchmesser der Bohrung.

Fehler nach dem Durchmesser der Bohrung festgestellt. Unterschied zwischen
dem Ist-Durchmesser und dem Soll-Durchmesser.

Ist-Koordinate des Mittelpunkts in der Abszissenachse.
Ist-Mass der Bohrungsmitte geménB Ordinatenachse

Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Bohrungsmitte und der programmierten Soll-Position.

Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Bohrungsmitte und der programmierten Soll-Position.

=
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3.8.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBES8 XYZBJE<C>HF

XYz Theoretische Koordinatenwerte des Mittelpunktes der Bohrung.
B Sicherheitsabstand.

J Ist-Durchmesser der Bohrung.

E Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung

C

Optional. Punkt, wo der Zyklus endet (Punkt des Aufrufs oder gemessener
Punkt).

Vorschub fur die Bewegung bei der Ausgangsabtastung.

I

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

XY Z- Theoretische Koordinatenwerte des Mittelpunktes der Bohrung.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 36.

-B- Sicherheitsabstand.

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-J- Soll-Durchmesser der Bohrung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert den Soll-Durchmesser der Bohrung. Der Zyklus gestattet das
Ausmessen von Bohrungen mit einem Durchmesser, der nicht gréBer als "J+B" ist.

-E. Riicklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfdhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zurickgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-C- Punkt, wo der Zyklus endet (Punkt des Aufrufs oder gemessener Punkt).
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.
Diesr Parameter gibt an, wo der MeBtasterzyklus enden soll.

C=0 Der MeBtaster fahrt zu dem Punkt zurlick, an dem der Aufruf des Zyklus erfolgte.

C=1 Der Zyklus endet mit dem Messtaster zum tatséchlichen Mittelpunkt (dem
berechneten) der Bohrung.

-H-  Vorschub fiir die Bewegung bei der anfénglichen Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.
Der Rest der Zustellbewegungen wird mit einer GOO ausgefihrt, mit Ausnahme der
Bewegung der anfénglichen Abtastung, die mit der Geschwindigkeit -H- erfolgt.



3.8.2

Grundlegende Funktionsweise.

<3
Z‘ I;I
; o]
= i ’
- -—
‘I
j | =
3
¥

¥ J"-'Zi“'.' ) 5._|

¥
> . -

Zustellbewegung.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Bohrungsmitte.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung des ersten Punkits.

Der Messtaster fuhrt die Abtastung an vier verschiedenen Punkten durch. An jedem
Punkt erfolgt eine anfangliche Abtastung, eine Ricklaufbewegung und eine zweite
Abtastung. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf die Bohrungsmitte
zuruck.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit
dem Vorschub -H-, bis zum Eingang des Meftastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurickzulegende Hoéchststrecke ist "B+J/2". Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) zu -E- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Meftasters je nach Ordinatenachse mit dem
Vorschub -F-, bis zum Eingang des Meftastersignals.

Rucklaufbewegung zum Mittelpunkt der Bohrung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang
(G00) von dem Punkt aus, an dem die Abtastung erfolgte, bis zur Mitte der Bohrung.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkts.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Der Messtaster bewegt sich zum tatsachlichen Mittelpunkt (dem berechneten) der
Bohrung.

Rucklaufbewegung (falls definiert wurde).

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von Bohrungsmitte bis zum Punkt des
Zyklusaufrufs.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
zur Ebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.
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3.9 #PROBE 9. Messung einer kreisférmigen Nabe.

Dieser Zyklus berechnet den Durchmesser einer Nabe und die tatsachliche Position des
Mittelpunkts.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P294
P295

P296
P297
P298

P299

Durchmesser der Nabe.

Fehler nach dem Durchmesser der Nabe festgestellt. Unterschied zwischen dem
Ist-Durchmesser und dem Soll-Durchmesser.

Ist-Koordinate des Mittelpunkts in der Abszissenachse.
Ist-Mass der Bohrungsmitte gemaf Ordinatenachse

Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Bohrungsmitte und der programmierten Soll-Position.

Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Bohrungsmitte und der programmierten Soll-Position.



3.9.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBE9 XYZBJE <C>HF

XYz Theoretische Koordinatenwerte des Mittelpunktes der Nabe.
B Sicherheitsabstand.

J Soll-Durchmesser der Nabe.

E Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung

C

Optional. Punkt, wo der Zyklus endet (Punkt des Aufrufs oder gemessener
Punkt).

Vorschub fur die Bewegung bei der Ausgangsabtastung.

I

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

-XY Z. Theoretische Koordinatenwerte des Mittelpunktes der Nabe.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 36.

-B- Sicherheitsabstand.

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-J- Soll-Durchmesser der Nabe.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert den Soll-Durchmesser der Nabe. Der Zyklus gestattet das
Ausmessen von Naben mit einem Durchmesser, der nicht gréBer als "J+B" ist.

-E. Riicklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfdhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zurickgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-C- Punkt, wo der Zyklus endet (Punkt des Aufrufs oder gemessener Punkt).
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.
Diesr Parameter gibt an, wo der MeBtasterzyklus enden soll.

C=0 Der MeBtaster fahrt zu dem Punkt zurtick, an dem der Aufruf des Zyklus erfolgte.

C=1 Der Zyklus endet mit dem MeBtaster auf die Nabenmitte in einem Abstand -B- von
der programmierten Soll-Position.

‘H-  Vorschub fiir die Bewegung bei der anfénglichen Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F- Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.
Der Rest der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefiihrt, mit Ausnahme der
Bewegung der anfénglichen Abtastung, die mit der Geschwindigkeit -H- erfolgt.
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3.9.2

Grundlegende Funktionsweise.

Positionierung auf der Nabenmitte.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Nabenmitte. Der Messtaster positioniert sich tber die Nabe in einer Entfernung -B- von
der Oberflache.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Erster Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von der Nabenmitte bis zum ersten
Zustellpunkt.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Ordinatenachse und dann senkrecht die Achsverstellung zu einem Abstand -2B-.

Abtastung des ersten Punkits.

Der Messtaster fuhrt die Abtastung an vier verschiedenen Punkten durch. An jedem
Punkt erfolgt eine anfangliche Abtastung, eine Rucklaufbewegung und eine zweite
Abtastung. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den Anndherungspunkt
zurtick.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit
dem Vorschub -H-, bis zum Eingang des Mef3tastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hdéchststrecke ist "B+J/2". Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) zu -E- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Meftasters je nach Ordinatenachse mit dem
Vorschub -F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum Zustellpunkt.

Zweite Zustellbewegung.
Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom ersten Zustellpunkt bis zum Zweiten.

Die Vertikalachse wird um die Entfernung -B- Uber die Nabe verfahren, der Messtaster
wird dann zum néchsten Annaherungspunkt Uber die Nabe gefahren und senkt sich
wieder in einer Entfernung -B- auf die Oberflache.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkis.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Dritte Zustellbewegung.
Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.



Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Vierte Zustellbewegung.
Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.
Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Verfahren des Messtasters im Eilgang (G00) in einen Abstand -B- Giber der Nabe bis zur
(berechneten) Ist-Mitte der Nabe.

Rucklaufbewegung (falls definiert wurde).

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von Nabenmitte bis zum Punkt des
Zyklusaufrufs.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
zur Ebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.

=
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3.10

#PROBE 10. Rechteck-Werkstuckzentrierung.

Dieser Zyklus gestattet die Berechnung des Mittelpunktes des Drehzentrums eines
rechteckigen oder eines kreisférmigen Werkstiicks mit bekannten Abmessungen, und auch
die Neigung des Werkstlicks auf Abszissenachse.

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Bevor der Zyklus ausgefuhrt wird, muss sich der Messtaster nahe dem Werkstuck, vor dem
Punkt der Abtastung, so zentriert wie mdéglich, und am Koordinatenwert Z befinden, an dem
man die Abtastungen durchfihrt.

Um diesen Zyklus auszufiihren, muss der Messtaster richtig kalibriert sein.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfithrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P296 Neigungswinkel des Werkstucks geméaR Abszissenachse

P297 Position der Werkstuckoberflache.

P298 Koordinate des Mittelpunkts des Teils nach der Abszissenachse.
P299 Koordinate des Mittelpunkts des Teils nach der Ordinatenachse.



3.10.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBE 10 <X Y Z> 1 J <K> <L> <B> D E <H> <F> <Q>

XYz Position des Messtasters zur Ausflihrung des Zyklus.

Lange des Werkstlicks auf der X-Achse (Abszissen).

Lange des Werkstlicks auf der Y-Achse (Ordinaten).

Optional. Achse und Richtung der ersten Abtastbewegung.
Optional. Messung der Oberflache-Position.

Optional. Sicherheitsabstand.

Sicherheitsabstand auf Z.

Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung

Optional. Vorschub fir die Bewegung bei der Ausgangsabtastung.
Optional. Vorschub fir die Bewegung bei der Abtastung.

O M I M g wm - X <«

Optional. Vorschub der Zustellungsbewegungen.

-XY Z. MeBtasterposition zur Ausfiihrung des Zyklus.

Optionaler Parameter; standardmaBig, die Position des Messtasters, wenn der Zyklus
aufgerufen wird.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 36.

-I- Lange des Werkstiicks auf der X-Achse (Abszissen).

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-J- Lange des Werkstiicks auf der Y-Achse (Ordinaten).

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-K-  Achse und Richtung der ersten Abtastbewegung.
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Dieser Parameter zeigt auf die Achse an, bei der die erste MeBtasterbewegung erfolgt.

K=0 Der Messtaster bewegt sich in der positiven Abszissenachse [G17(X) G18(2)
G19 (Y)].

K=1 Der Messtaster bewegt sich in der negativen Abszissenachse [G17(X) G18(2)
G19 (Y)].

K=2 DerMesstasterbewegtsichin der positiven Ordinatenachse [G17(Y) G18(X) G19
(2.

K=3 Der Messtaster bewegt sich in der negativen Ordinatenachse [G17(Y) G18(X)
G19 (2)].

-L- Messung der Oberflache-Position.
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Dieser Parameter zeigt an, ob der Zyklus auch die Position der Flache Gber dem Werkstlck
messen muss.

L=0 Der Zyklus fuhrt selbst die Messung des Koordinatenwertes der Oberflache nicht
durch.

L=1 Der Zyklus fuhrt selbst die Messung des Koordinatenwertes der Oberflache
durch.

-B- Sicherheitsabstand.

Optionaler Parameter; standardméaBig, die Entfernung zwischen dem Werkstlck und der
Position des Messtasters im Moment des Aufrufs des Zykluses.
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Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich den Messtaster annéhert, bevor
die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird.

-D- Sicherheitsabstand auf Z.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung, die der Messtaster auf der Héhe zurticklegen muss, um die Zustellbewegungen
daflr Uber dem Werkstiick auszufihren.

-E. Riicklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfédhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuruckgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-H-  Vorschub fiir die Bewegung bei der anfénglichen Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardméBig der kleinste Parameter PROBEFEED der Achsen
ist, die den Dreiflachner bilden. Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren
Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardmafBig 10% des Parameters PROBEFEED der kleinste
Achsen ist, die den Dreiflachner bilden. Dieser Parameter gestattet nur positiven und
grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.

‘Q- Vorschub der Zustellungsbewegungen.
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat, Vorschub G0O.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die Zustellungsbewegungen erfolgen.



3.10.2 Grundlegende Funktionsweise.

\-<

x,'-

Zustellbewegung (falls einer der -XYZ--Parameter definiert wurde).

Verfahren des MeBtasters mit dem ausgewdahlten Vorschub -Q- vom Punkt des
Zyklusaufrufs bis zum ersten Zustellpunkt in den Parametern -X Y Z. definiert.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung des ersten Punkits.

Der Zyklus fuhrt eine anfangliche Abtastung, eine Rlcklaufbewegung und zweite
Abtastung durch. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den
Anné&herungspunkt zurtck.

Anféngliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach ausgewdahlten Achse
mit dem Vorschub -H-, bis zum Eingang des Meftastersignals.

Rucklaufbewegung. Riickzug des Meftasters im Eilgang (G00) zu -E- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des MeBtasters mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt aus, an dem
die Abtastung erfolgte, bis zum Anfangspunkt.

Bewegung der Ann&herung fiir die Berechnung der Neigung.

Paralleles Verfahren an der abgetasteten Seite, um einen anderen Punkt derselben
Flache anzukratzen, der sich 1/4 der einprogrammierten Lange auf -J- befindet.

Messtastenbetrieb zur Berechnung der Neigung des Werkstiicks.

Verfahren des MefBtasters mit dem angegebenen Vorschub -F-, bis zum Eingang des
MeBtastersignals. Rucklauf des Messtasters bis zur Sicherheitsstellung, die sich in einer
Entfernung -B- vom Werkstuck befindet.

Zustellbewegung zum zweiten MeBtasterpunkt.

Verfahren des Messtasters vom ersten Punkt der Anndherung zum zweiten, der sich
gegenuber vom ersten befindet.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse auf die
Entfernung -D-. Danach féhrt der Messtaster Uber das Werkstick, und zwar mit der
Geschwindigkeit -Q- zum nachsten Annéherungspunkt. Der Messtaster senkt sich
wieder mit dem Vorschub -H- in einer Entfernung -D-.

Um das Verfahren durchzufhren muss der Zyklus die Abmessungen des Werkstlickes
bericksichtigen, und welches der Neigungswinkel desselben ist. Wenn bei dieser letzten
Bewegung der Messtaster das Werkstlick angekratzt, zeigt die CNC einen Fehler beim
Wert des Parameters fir den Zyklus an.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkts.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess. Der Messtaster lauft
bis zur Sicherheitsstellung zurtick, die sich in einer Entfernung -B- vom Werkstiick
befindet.
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Zustellbewegung zum dritten MeBtasterpunkt.

Verfahren des MeBtasters vom zweiten Zustellpunkt zu dritten.
Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.

Bewegung der Anndherung an die gréBere Oberflache (nur wenn dies einprogrammiert
wurde).

Wenn man ausgewéhlt hat, dass die Fldche (Parameter -L-) gemessen wird, fahrt der
Messtaster im Schnellgang (G00) auf die Entfernung -D- hoch, und der Messtaster fahrt
zur Mitte des Werkstucks.

Messung der gréBeren Flache (nur wenn dies einprogrammiert wurde).

Der Messtaster fuhrt eine anfangliche Abtastung, eine Ricklaufbewegung und zweite
Abtastung durch. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den
Anné&herungspunkt zurtck.

Anféngliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters mit dem Vorschub -H-, bis die
Oberflache des Werkstlicks angekratzt wird.

Rucklaufbewegung. Rickzug des Mef3tasters im Eilgang (G00) zu -E- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des MeBtasters mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zur Sicherheitsposition.

Zustellbewegung zum vierten MeBtasterpunkt.

Verfahren des MeBtasters vom dritten Zustellpunkt zu vierten.
Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.
Positionierung des Messtasters in der berechneten Mitte.

Diese Bewegung erfolgtin 2 Phasen. Zuerst erfolgt das Verfahren auf der Vertikalachse
mit dem Schnellvorlauf (G00) und danach das Verfahren auf der Fldche mit der
Geschwindigkeit -Q-.



3.1

#PROBE 11. Kreisformige Werkstiickzentrierung.

Dieser Zyklus gestattet die Berechnung des Mittelpunktes des Drehzentrums eines
kreisférmigen Werkstlicks mit bekannten Abmessungen,

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Bevor der Zyklus ausgefuhrt wird, muss sich der Messtaster nahe dem Werkstuck, vor dem
Punkt der Abtastung, so zentriert wie mdéglich, und am Koordinatenwert Z befinden, an dem
man die Abtastungen durchfihrt.

Um diesen Zyklus auszufiihren, muss der Messtaster richtig kalibriert sein.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zuriick:

P297 Position der Werkstlckoberflache.

P298 Koordinate des Mittelpunkts des Teils nach der Abszissenachse.

P299 Koordinate des Mittelpunkts des Teils nach der Ordinatenachse.
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3.11.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBE 11 <X Y Z> J <K> <L> <B> D E <H> <F> <Q>

XYz Position des Messtasters zur Ausfiihrung des Zyklus.

J Durchmesser des Drehteils.

Optional. Achse und Richtung der ersten Abtastbewegung.
Optional. Messung der Oberflache-Position.

Optional. Sicherheitsabstand.

Sicherheitsabstand auf Z.

Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung

Optional. Vorschub fir die Bewegung bei der Ausgangsabtastung.
Optional. Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

O Tm T m O W

Optional. Vorschub der Zustellungsbewegungen.

-XY Z- MeBtasterposition zur Ausfiihrung des Zyklus.

Optionaler Parameter; standardmaBig, die Position des Messtasters, wenn der Zyklus
aufgerufen wird.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 36.

-J- Durchmesser des Drehteils.

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-K-  Achse und Richtung der ersten Abtastbewegung.
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Dieser Parameter zeigt auf die Achse an, bei der die erste MeBtasterbewegung erfolgt.

K=0 Der Messtaster bewegt sich in der positiven Abszissenachse [G17(X) G18(2)
G19 (Y)].

K=1 Der Messtaster bewegt sich in der negativen Abszissenachse [G17(X) G18(2)
G19 (Y)].

K=2 Der Messtasterbewegt sich in der positiven Ordinatenachse [G17(Y) G18(X) G19
)]

K=3 Der Messtaster bewegt sich in der negativen Ordinatenachse [G17(Y) G18(X)
G19 (2)].

-L- Messung der Oberflache-Position.
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

Dieser Parameter zeigt an, ob der Zyklus auch die Position der Flache Gber dem Werkstlck
messen muss.

L=0 Der Zyklus fihrt selbst die Messung des Koordinatenwertes der Oberflache nicht
durch.

L=1 Der Zyklus fuhrt selbst die Messung des Koordinatenwertes der Oberflache
durch.

-B- Sicherheitsabstand.

Optionaler Parameter; standardméaBig, die Entfernung zwischen dem Werkstlick und der
Position des Messtasters im Moment des Aufrufs des Zykluses.

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich den Messtaster annéhert, bevor
die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird.



-D- Sicherheitsabstand auf Z.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung, die der Messtaster auf der Héhe zurticklegen muss, um die Zustellbewegungen
daflr iber dem Werkstiick auszufthren.

-E. Riicklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfdhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuruckgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-H-  Vorschub fiir die Bewegung bei der anfénglichen Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardméBig der kleinste Parameter PROBEFEED der Achsen
ist, die den Dreiflachner bilden. Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren
Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F- Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardmafBig 10% des Parameters PROBEFEED der kleinste
Achsen ist, die den Dreiflachner bilden. Dieser Parameter gestattet nur positiven und
grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.

‘Q- Vorschub der Zustellungsbewegungen.
Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat, Vorschub G00.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die Zustellungsbewegungen erfolgen.

=
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3.11.2 Grundlegende Funktionsweise.

— N

Zustellbewegung (falls einer der -XYZ--Parameter definiert wurde).

Verfahren des MeBtasters mit dem ausgewéhlten Vorschub -Q- vom Punkt des
Zyklusaufrufs bis zum ersten Zustellpunkt in den Parametern -X Y Z. definiert.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung des ersten Punkis.

Der Zyklus fuhrt die Abtastung an vier verschiedenen Punkten durch. An jedem Punkt
erfolgt eine anfangliche Abtastung, eine Ricklaufbewegung und eine zweite Abtastung.
Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den Ann&herungspunkt zurtck.

Anféngliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach ausgewahlten Achse
mit dem Vorschub -H-, bis zum Eingang des MefBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Rickzug des Meftasters im Eilgang (G00) zu -E- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Meftasters mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zur Sicherheitsposition, die sich in einer Entfernung -B-
vom Werkstlck befindet.

Zustellbewegung zum zweiten MeBtasterpunkt.

Verfahren des Messtasters vom ersten Punkt der Anndherung zum zweiten, der sich
gegeniber vom ersten befindet.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse auf die
Entfernung -D-. Danach féhrt der Messtaster Uber das Werkstick, und zwar mit der
Geschwindigkeit -Q- zum nachsten Anndherungspunkt. Der Messtaster senkt sich
wieder mit dem Vorschub -H- in einer Entfernung -D-.

Wenn bei dieser letzten Bewegung der Messtaster das Werkstuck angekratzt, zeigt die
CNC einen Fehler beim Wert des Parameters fur den Zyklus an.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkts.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.
Zustellbewegung zum dritten MeBtasterpunkt.

Verfahren des MeBtasters vom zweiten Zustellpunkt zu dritten.
Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.

Bewegung der Anndherung an die gréBere Oberflache (nur wenn dies einprogrammiert
wurde).

Wenn man ausgewéhlt hat, dass die Fladche (Parameter -L-) gemessen wird, fahrt der
Messtaster im Schnellgang (G00) auf die Entfernung -D- hoch, und der Messtaster fahrt
zur Mitte des Werkstucks.



Messung der gréBeren Flache (nur wenn dies einprogrammiert wurde).

Der Messtaster fuhrt eine anfangliche Abtastung, eine Rucklaufbewegung und zweite
Abtastung durch. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den
Anné&herungspunkt zurtck.

Anféngliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters mit dem Vorschub -H-, bis die
Oberflache des Werkstlicks angekratzt wird.

Rucklaufbewegung. Rickzug des Meftasters im Eilgang (G00) zu -E- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des MeBtasters mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zur Sicherheitsposition.

Zustellbewegung zum vierten MeBtasterpunkt.

Verfahren des MeBtasters vom dritten Zustellpunkt zu vierten.
Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.
Positionierung des Messtasters in der berechneten Mitte.

Diese Bewegung erfolgt in 2 Phasen. Zuerst erfolgt das Verfahren auf der Vertikalachse
mit dem Schnellvorlauf (G00) und danach das Verfahren auf der Fldche mit der
Geschwindigkeit -Q-.

=
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3.12

#PROBE 12. Tisch-MeBtasterkalibrierung.

Dieser Zyklus gestattet es, einen Tischmesstaster mit Hilfe eines Werkzeugs zu kalibrieren,
das auf Radius und L&nge geeicht wurde.

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Das Werkzeug muss richtig auf Radius und L&nge geeicht werden. Die
Maschinenparameter des Messtasters missen Ndherungswerte haben, die nahe ihren
Istwerten liegen.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messtaster-Messung erzielten Ist-
Werte in die folgenden arithmetischen Parameter zurlck.

P295

P296

P297

P298

P299

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des MeBtasters zum néachstgelegenen
Nullpunkt in der Abszissenachse.

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des MeBtasters zum weitgelegenste
Nullpunkt in der Abszissenachse.

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des MeBtasters zum néachstgelegenen
Nullpunkt in der Ordinatenachse.

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des MefBtasters zum weitgelegenste
Nullpunkt in der Ordinatenachse.

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des Meftasters in der Ldngsachse.

Der Zyklus gibt die Werte PROBEDELAY von jeder einzelnen Achse, bei den folgenden
arithmetischen Parametern zurlck.

P292
P293
P294

Optimalwert des Parameters PROBEDELAY zu der Abszissenachse.
Optimalwert des Parameters PROBEDELAY zu der Ordinatenachse.
Optimalwert des Parameters PROBEDELAY zu der Langsachse.



3.12.1

Programmierung des Zykluses.

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Zwischen den eckigen Winkelklammern
werden die optionalen Parameter eingetragen.

#PROBE 12 BE <H> <F> <I><XUYV ZW>

B Sicherheitsabstand.

E Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung

H Optional. Vorschub fir die Bewegung bei der Ausgangsabtastung.
F Optional. Vorschub fir die Bewegung bei der Abtastung.

| Optional. Typ der Kalibrierung

X...W Auf Wunsch. Soll-Position des Tischmesstasters.

-B- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer GOO
annéhert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefthrt wird.

-E. Riicklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfédhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuruckgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-H-  Vorschub fiir die Bewegung bei der anfénglichen Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardméBig der kleinste Parameter PROBEFEED der Achsen
ist, die den Dreiflachner bilden. Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren
Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F-  Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardmafBig 10% des Parameters PROBEFEED der kleinste
Achsen ist, die den Dreiflachner bilden. Dieser Parameter gestattet nur positiven und
grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten Me3tasterbewegung erfolgt.

- Typ der Kalibrierung.

Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

1=0 Einfache Kalibrierung. Der Messtasterfiihrt eine Kalibrierung an jeder Flache des
Messtasters aus.

1=1 Doppelte Vermessung. Der Messtaster fuhrt zwei Kalibrierungen an jeder Flache
des Messtasters aus; eine mit der Spindel bei der Ausrichtung 0° und die andere
mit der Spindel bei einer Ausrichtung von 180°, um so Fehler auf Grund einer
moglichen Exzentrizitdt am Werkzeug zu vermeiden.

-XUYVZW. TischmeBtasterposition.

Die Parameter X Z Y beziehen sich jeweils auf die Mindestkoordinaten des MeBtasters auf
der ersten Achse, der zweiten Achse und der zur Ebene stehenden Achse. Die Parameter
U WV beziehen sich jeweils aufdie Héchstkoordinaten des MeBtasters auf derersten Achse,
der zweiten Achse und der zur Ebene stehenden Achse.

Diese Daten &ndern die Maschinenparameter nicht. Die CNC berticksichtigt diese Daten nur
wéhrend dieser Kalibrierung. Wird irgendein dieser Daten ausgelassen, nimmt die CNC den
dem Maschinenparameter zugeordneten entsprechenden Wert.

=

FESTZYKLEN. SPS-PROGRAMMIERUNG.



FESTZYKLEN. SPS-PROGRAMMIERUNG.

.84.

3.12.2 Grundlegende Funktionsweise.

i II'-. |
\ : 4
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N

Anfangsiberlegungen.

Relative Position des Werkzeugs in Bezug auf den Messtaster auf der Lédngsachse.

Wenn das MaB Z des Werkzeugs vor dem Zyklus gréBer oder gleich dem Maximalmaf Z
am Messtaster ist, entspricht die Flache Z, die zuerst gemessen wird, ihrem maximalen Maf3
Z.

Wenn das MafB3 Z des Werkzeugs vor dem Zyklus kleiner oder gleich dem Mindestmaf Z
am Messtaster ist, entspricht die Flache Z, die zuerst gemessen wird, ihrem min. MaB3 Z.

Wenn das MaB Z des Werkzeugs vor dem Zyklus sich zwischen dem Maximal- und
MinimalmaB Z des Messtasters befindet, erzeugt der Zyklus den Fehler "MaB Z der
Ausgangsebene ist nicht gultig".

Relative Position des Werkzeugs in Bezug auf den Messtaster auf der
Abszissenachse.

Wenn das MaB X des Werkzeugs vor dem Zyklus gréBer als der Mittelwert der Minimum-
und MaximummaBe X des Messtasters ist, entspricht die Flache X des Messtasters, an der
die Messung beginnt, dem Maximummaf X. Sonst beginnt die Messung an der Flache X,
die dem Mindestmaf X entspricht.

Grundlegende Funktionsweise.

Wenn der Zyklus eine doppelte Kalibrierung ausfuhren soll, richtet sich die Spindel auf
02 aus.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Sicherheitsposition. Der Sicherheitspunkt befindet sich in einer Entfernung -B- tber dem
Messtasterundin einer Entfernung -B- vom abzutastenden Punkt am Werkzeugzentrum.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Wenn das Werkzeug keinen Kontakt mit
der Flache Z des Messtasters hat und die Entfernung ist geringer als die, welche im
Parameter "B" angezeigt ist, wird zuerst die Verfahrbewegung auf der Vertikalachse und
danach die auf der Arbeitsebene ausgefuhrt. Andernfalls erfolgt zuerst die Verstellung
nach der Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Zustellbewegung. Das Verfahren des Werkzeugs auf der Vertikalachse mit einem
Vorschub von "H" bis zum MaB "Z" der Abtastung (in der Mitte des Messtasters). Wenn
das Werkzeug den Messtaster beriihrt, zeigt der Zyklus den entsprechenden Fehler an.

Abtastung des ersten Punkis.

Der Messtaster fuhrt die Abtastung an finf verschiedenen Punkten durch. An jedem
Punkt erfolgt der Zyklus eine anféngliche Abtastung, eine Ricklaufbewegung und eine



zweite Abtastung. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den
Anné&herungspunkt zurtck.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des Werkzeugs je nach Abszissenachse mit
dem Vorschub -H-, bis zum Eingang des MeBtastersignals. Verfahrrichtung gemas den
anfénglichen Uberlegungen.

Ricklaufbewegung. Ruckzug des Werkzeugs im Eilgang (G00) zu -E- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Werkzeugs mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des Werkzeugs im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zur Sicherheitsposition, die sich in einer Entfernung -B-
vom MeBtaster befindet.

Zustellbewegung zum zweiten MeBtasterpunkt.

Verfahren des Werkzeugs vom ersten Punkt der Anndherung zum zweiten, der sich
gegenuber vom ersten befindet.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse bis zur
Zustellkoordinate. AnschlieBend verfédhrt das Werkzeug im Eilgang (G00) tber den
Messtaster bis zum néchsten Zustellpunkt. Das Werkzeug beginnt wieder mit einem
Vorschub -H- herunter zu fahren, bis das MaB "Z" bei der Abtastung erreicht ist.

Um das Verfahren durchzufiihren muss der Zyklus die Soll-Ladnge des Messtasters und
Parameters -B- berlicksichtigen. Wenn bei dieser letzten Bewegung das Werkzeug den
Messtaster berihrt, fahrt dieses wieder hoch zum N&herungsmaf und bewegt sich in
der gleichen Richtung zum Sicherheitsabstand "B". Der Zyklus wiederholt diesen
Arbeitsgang, bis das Werkzeug den Messtaster ausldst.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Zustellbewegung zum dritten MeBtasterpunkt.

Das Verfahren des Werkzeugs vom zweiten Anndherungspunkt aus zum dritten hin, der
sich vor der kleinsten Y-Flache des Messtasters befindet. Die Position auf der
Abszissenachse entspricht dem Maf des tatséchlichen Mittelpunkts am Messtaster.

Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Zustellbewegung zum vierten Zustellpunkt (gréBere Oberflache).

Das Werkzeug fahrt im Schnellgang (G00) hoch, bis das N&dherungsmalf erreicht ist;
danach erfolgt das Verfahren im Schnellgang (G00) auf der Y-Achse bis zum
theoretischen Mittelpunkt des Messtasters.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse bis zur
Zustellkoordinate. Danach bewegt sich das Werkzeug im Schnellgang (G00) auf der
Ordinatenachse und Uber dem Messtaster bis zum theoretischen Mittelpunkt des
Messtasters.

Messung der gréBeren Oberflache.

Das Werkzeug fuhrt eine anfangliche Abtastung, eine Rucklaufbewegung und zweite
Abtastung durch. Nach der zweiten Abtastung geht das Werkzeug auf den
Anné&herungspunkt zurtck.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des Werkzeugs je nach senkrechter Achse mit
dem Vorschub -H-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Ricklaufbewegung. Ruckzug des Werkzeugs im Eilgang (G00) zu -E- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Werkzeugs mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des Werkzeugs im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zur Sicherheitsposition, die sich in einer Entfernung -B-
vom MeBtaster befindet.
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Zustellbewegung zum fiinften MeBtasterpunkt.

Verfahren des Werkzeugs vom vierten Punkt der Ann&herung zum flnften, der sich
gegeniber vom dritten befindet.

Das Werkzeug verféhrtim Eilgang (G00) bis zum folgenden Zustellpunkt. Das Werkzeug
beginnt wieder mit einem Vorschub -H- herunter zu fahren, bis das MaB3 "Z" bei der
Abtastung erreicht ist.

Um das Verfahren durchzufiihren muss der Zyklus die Soll-Ladnge des Messtasters und
Parameters -B- berlicksichtigen. Wenn bei dieser letzten Bewegung das Werkzeug den
Messtaster beriihrt, fahrt dieses wieder hoch zum Né&herungsmaf und bewegt sich in
der gleichen Richtung zum Sicherheitsabstand "B". Der Zyklus wiederholt diesen
Arbeitsgang, bis das Werkzeug den Messtaster ausldst.

Abtastung des flinften Punkts.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie zum dritten
MeBtasterpunkt.

Rucklaufbewegung.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse bis zur
Zustellkoordinate.

Rucklaufbewegung.
Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) bis zum Punkt des Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriickfahren erfolgt in zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrechten Achse.

Wenn der Zyklus eine doppelte Kalibrierung ausfuhren soll, richtet sich die Spindel auf
1809 aus, und der Zyklus wiederholt die Schritte 2 bis 14.



3.13 Bohrzyklus der festen Zyklen nachschlagen.

Abfragen, welche Parameter man programmiert hat.
(V.)C.CALLP_a-z

Variable nur fir das Ablesung vom Werkstickprogramm oder MDI. Die Variablen werden
wéhrend der Satzausfihrungen ausgewertet.

Diese Variable zeigt an, ob die Parameter A bis Z in der Zeile fur den Programmaufruf
programmiert worden sind; Wert -1-im Fall von JA, und Wert -0- im entgegengesetzten
Fall.

#PROBE 3 X12.5 Y20 Z23.75 B5 F100
V.C.CALLP_X =1
V.C.CALLP_Y =1
V.C.CALLP_Z =1
V.C.CALLP_B =1
V.C.CALLP_K =0
V.C.CALLP_F =1

Sicherung des Wertes fiir die programmierte Parameter.
(V.)C.a-z

Variable fiir das Ablesung und Uberschreiben vom Werkstiickprogramm oder MDI. Die
Variablen werden wahrend der Satzausfihrungen ausgewertet.

Diese Variable gibt den Wert der Parameter A bis Z aus, die in der Programmzeile fiir
den Programmaufruf einprogrammiert ist.

#PROBE 3 X12.5 Y20 Z23.75 B5 F100

V.C.X =12.5
V.C.Y = 20
V.C.Z = 23.75
V.C.B=5
V.C.F =100
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FESTZYKLEN.
ARBEITSABLAUFEDITOR.

Die Festzyklen kann man mit Hilfe des Zykluseditors (gem&MB den Beschreibungen in diesem
Kapitel) oder im ISO-Kode programmieren. Siehe Kapitel "3 Festzyklen. SPS-
Programmierung.".

Einen Festzyklus kann man in jedem Teil des Programms festlegen; das heiB3t, dass, man
dies sowohl im Hauptprogramm als auch in einer Subroutine festlegen kann.

Programmierung der Zyklen des Editors.

Die Bearbeitungszyklen, die im Editor integriert sind, lassen sich wie folgt gruppieren. Beim
Driicken eine dieser Tasten, zeigt der Editor den zuletzt benutzten Zyklus in dieser Gruppe
an. Wenn die gleiche Softkey-Taste das zweite Mal gedrlckt wurde, zeigt das MenU alle
Zyklen der Gruppe an.

Messung.

Oberflaichenmessung, von der oberen oder unteren Ecke, vom Winkel
Uber der Abszissenachse, von der duBBeren Ecke und Winkel, vom Loch
oder Kreisnabe.

Werkstiickzentrierung.

Rechteckige oder kreisférmige Teilzentrierung.

Kalibrierung ohne Messtaster.

Kalibrierung des Tischmesstasters und des Messtasters.

Eichung des Werkzeugs.

Lange und Radius eines Werkzeugs kalibrieren. L&ngen- und/oder
Radiusverschlei3 eines Werkzeugs messen.

Die MeBtaster-Festzyklen sind nicht modal und sind daherimmer zu programmieren, wenn
einer davon ausgefluhrt werden soll. Die Ausfihrung dieser Zyklen veréndert den
Programmverlauf nicht.

Programmierung der Zyklusdaten.

Sowohl die Nummer des Zykluses als auch der Rest der Parameter kénnen mit Hilfe einer
Nummer, einem arithmetischen Parameter oder einem Ausdruck definiert werden, wo dann
als Ergebnis eine Nummer erscheint. Kapitel "4.17 Wie man die Editordaten definiert

werden." auf Seite 91. FAGOR %

Beschrédnkungen bei der Ausfiihrung der Zyklen.

Esistnicht erlaubt, dass die Ausfiihrung dieser Zyklen stattfindet, wenn der Radiusausgleich
aktiviert ist.

Die Festzyklen und die Arbeitsebenen.

Die Werkzeug- und MeBtasterkalibrierzyklen werden in den Ebenen G17, G18 und G19
ausgeflhrt. Die Ubrigen Zyklen kénnen auchinjeder mit der Funktion G20 definierten Ebene
ausgeflhrt werden.
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MeRRtasterbetrieb (modell -M-)

Wenn man auf einer Arbeitsebene arbeitet, die nicht XYZ ist, interpretiert die CNC die

Parameter des Festzykluses wie folgt.

stehenden Parameter, mit der Ordinatenachse.

Parameter Ebene X-Z Ebene W-X Ebene A-B
Der Parameter -X. und alle damit in Verbindung X-Achse. W-Achse. A-ACHSE
stehenden Parameter, mit der Abszissenachse.

Der Parameter -Y- und alle damit in Verbindung Z-Achse X-Achse. B-Achse

senkrechten Achse.

Der Parameter -Z- und alle damit in Verbindung stehenden Parameter, mit der zur Arbeitsebene




4.1

Wie man die Editordaten definiert werden.

Um Daten einzugeben oder zu dndern, ist es notwendig, dass diese ausgewéahlt werden -
diese missen dafur markiert sein. Die Parameter fir die Zyklen kann man mit Hilfe der Tasten
[@][=][#] [¥#]fur den direkten Zugriff auswahlen. Man kann auch die erste vorgegebene
GréBe aus jeder Gruppe wahlen, indem man die Pfeiltasten fir die Seite [nach oben] oder
[nach unten] betéatigt.

Die Tasten flr den direkten Zugriff tragen den Namen des Parameters; [F] fiir die Vorschiibe,
[T1furdie Werkzeuge, usw. Jedes Mal, wenn die gleiche Taste betatigt wird, wird die folgende
vorgegebene GréBe vom gleichen Typ gewahilt.

Manuelle Dateneingabe.

¢ Um diese Daten zu modifizieren, den gewiinschten Wert eintippen oder die Taste [SUP]
driicken, um die Angabe ohne Definition zu lassen. In beiden Fallen muss man die Taste
[ENTER] betétigen, damit der Zyklus den neuen Wert Gbernimmt.

e Zum Wechseln der Zustandsénderung eines Symbols driickt man die Taste [SPACE].

Weglassen der Festlegung eines Wertes.

Einige Daten kann man so belassen, ohne dass sie definiert werden (leeres Kéastchen). In
diesem Fall, der Zyklus geht in folgendermaBen vor.

* Wenn man die Position des Zykluses nicht definiert, wird dieser an der Position
ausgefihrt, an der sich die Achsen befinden wenn der Zyklus aufgerufen wird.

* Wird die Nummer des Werkzeugs nicht definiert, der Zyklus wird mit dem Werkzeug
ausgefihrt, das zu diesem Zeitpunkt aktiv ist.

Definition der Daten mit arithmetischen Parametern.

Die numerischen Daten kann man mit Hilfe der globalen arithmetischen Parameter (P100
- P9999) oder den gemeinsamen (P10000 - P19999) festlegen. In diesem Fall werden bei
der Ausfiihrung des Zykluses diese Daten den Wert annehmen, den der Parameter in
diesem Moment hat.

Im Moment der Verwendung der globalen Parameter muss man berlcksichtigen, dass einige
Zyklen den Wert dieser Parameter beim Beenden der Ausfiihrung verdndern. Abfragen bei
jedem Zyklus, welches die modifizierten Parameter sind.

Dateneingabe im Modus Teach-in.

Der Teach-in-Betrieb wird vom horizontalen verlaufenden Meni der
Schaltflachen aktiviert. Wenn der Modus Teach-in aktiv ist, erscheint im
unteren Teil ein Fenster mit den Achsen des Kanals.

Der Modus Teach-in gestattet das manuelle Verfahren der Achsen und das Zuweisen der
Position, welche die Daten anzeigen und die Position des Zykluses definieren. Die Achsen
kénnen Uber JOG-Tasten, mit Handréadern oder von MDI gefahren werden.

Um einen Wert zu einer Angabe zuzuweisen, diese mit dem Cursor anwéhlen und die Taste
[RECALL] dricken. Die Daten Ubernimmt man aus dem Kanal, in dem der Modus
Bearbeitung-Simulation aktiv ist.

* Die Daten, die mitder X-Achse in Verbindung stehen, ibernehmen den Koordinatenwert
der ersten Achse des Kanals.

* Die Daten, die mitder Y-Achse in Verbindung stehen, ibernehmen den Koordinatenwert
der zweiten Achse des Kanals.

* Die Daten, die mitder Z-Achse in Verbindung stehen, ibernehmen den Koordinatenwert
der dritten Achse des Kanals.
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Werkzeugkalibrierierung (Abmessungen und Abnutzungen)

FAGOR %

CNC 8065

(RErF. 1103)

.92.

MelRRtasterbetrieb (modell -M-)

Werkzeugkalibrierierung (Abmessungen und Abnutzungen)

Dient zur L&dngen- oder Radiuskalibrierung des Werkzeugs. Der Arbeitsgang wird vom
waagerechten Softkeymen( aus angewahlt. Auf dem Bildschirm erscheint die Hilfegrafik fiir
den ausgewdéhlten Arbeitsgang, und der Zyklus zeigt die notwendigen Angaben fur die
Festlegung an.

Radius eines Werkzeugs kalibrieren.

Radius eines Werkzeugs kalibrieren.

Kalibrieren der L&nge und des Radiuses vom Werkzeug.

Langenverschlei3 eines Werkzeugs messen.

Langenverschlei3 eines Werkzeugradius messen.

Langen- und RadiusverschleiB3 eines Werkzeugs messen.

Sobald der Zyklus erst einmal abgeschlossen ist, werden in der Korrekturtabelle der
Abmessung und Werkzeugverschlei3 aktualisiert.

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Wird das Werkzeug oder Messtaster zum ersten Mal kalibriert, ist die Eingabe eines
ungeféhren Werts seiner Abmessungen in die Werkzeugtabelle ratsam. Wenn es sich um
einen Messtaster handelt, entspricht der Wert "R" dem Radius der Kugel des Messtasters.

Der Tischmesstaster.

Fir seine Ausfliihrung muss ein Tischmeftaster zur Verfligung stehen, der in einer festen
Position der Maschine angebracht ist und dessen Seiten parallel zu den Achsen der Ebene
stehen. Die Position wird mittels der Maschinenparameter PRB1MIN, PRB1MAX,
PRB2MIN, PRB2MAX, PRB3MIN und PRB3MAX in Absolutkoordinaten in Bezug auf den
Maschinennullpunkt angezeigt:

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfithrung der
Kalibrierung ausgibt.

Sobald die Kalibrierung erst einmal abgeschlossen ist, werden in der Korrekturtabelle den
Abmessungen aktualisiert, und die Werte flr den Werkzeugverschlei3 werden mit Null



initialisiert. Der Zyklus aktualiertnurden kalibrierten Abmessungswert; wenn nurden Radius
kalibriert ist, wird die L&nge oder umgekehrt nicht geéndert.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die erzielten Ist-Werte in die folgenden
arithmetischen Parameter zurtick. Als ermittelten Fehler versteht man die Differenz
zwischen dem gemessenen Wertund dem Wert, der zuvorin der Tabelle zugewiesen wurde.

P298 Fehler im Werkzeugradius festgestellt.
P299 Fehler der Lange des Werkzeugs festgestellt.

Wourde die Abmessung einer jeden Schneide angewéhlt (Parameter -N-.), werden die L4ngen
den globalen arithmetischen Parametern P271 und folgende und die Radien den globalen
arithmetischen Parametern P251 und folgende zugeordnet.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung einer
VerschleiBmessung ausgibt.

Sobald erst einmal die Messung des VerschleiBes beendet ist, aktualisiert der Zyklus in der
Tabelle der Werkzeuge die Menge des gemessenen Verschlei3es; die Werte der LAnge und
auch nicht die des Radiuses werden modifiziert. Der Zyklus aktualisiert den Wert fir den
gemessenen Verschlei3; wenn nur der Verschlei3 des Radiuses gemessen worden ist, wird
der Verschlei3 der Lange und umgekehrt nicht modifiziert.

Sobald erst einmal der Zyklus beendet ist, und wenn man einen maximalen Verschleil3
(Parameter -Lw- und -Rw-), festlegt hat, vergleicht die CNC den gemessenen Verschlei3 mit
dem maximal zuldssigen Wert.

* Wenn der gemessene Verschlei3 den maximal zuldssigen Wert tGbertrifft, zeigt die CNC
das Werkzeug als verschlissen an. Beider Festlegung des Zykluses kann man festlegen,
ob die CNC den Zyklus stoppt oder ob sie das Werkzeug fiir ein anderes aus derselben
Familie austauscht.

* Wenn der gemessene Verschlei3 nicht den maximal zuldssigen Ubersteigt, gibt der
Zyklus den in den folgenden arithmetischen Parametern gemessenen Verschleif3 an.

P298 Radiusabnutzung.
P299 Lé&ngenabnutzung.

Wurde die Abmessung des Verschlei3es einer jeden Schneide angewéhlt (Parameter -N-),
werden die verschiedenen Léngenverschleiss den arithmetischen Parametern P271 und
folgende und die verschiedenen Radienverschleiss den arithmetischen Parametern P251
und folgende zugeordnet.
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4.2.1

Programmierung des Zykluses.

Werkzeug zu kalibrieren

‘T- Werkzeug zu kalibrieren.

Werkzeugnummer zu kalibrieren. Das Werkzeug muss in der Werkzeugtabelle definiert
werden.

-D-  Werkzeugkorrektur.

Werkzeugkorrektur zu kalibrieren.

Abtastbewegung.

-Symbol- Die bei der Abtastung zu verwendenden Flache.

Dieser Parameter zeigt an, welche Flache des Messtasters fur das Kalibrieren oder Messen
des VerschleiBes des Radiuses verwendet werden soll..

¥ Kalibrierung auf der Seite X+.
!

¥ Kalibrierung auf der Seite X-.
y - Kalibrierung auf der Seite Y+.

Kalibrierung auf der Seite Y-.

-Ds- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den anzukratzenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer
GO0 annéhert, bevor der Berlihrung des Messtasters ausgefihrt wird. Das Werkzeug muss
sich beim Aufruf des Zyklus in einem Uber diesem Wert liegenden Abstand befinden.

-Dm- Abstand der Werkzeugachse zum Punkt der Abtastung

Optionaler Parameter; standardmaBig, der Radius des Werkzeugs.

Dieser Parameter zeigt an, in welcher Entfernung der Werkzeugachse
sich die Spitze des Werkzeugs befindet, mit welcher man die Abtastung
ausfiihren méchte.

Um eine Kalibrierung auf der Werkzeugachse durchzuftihren, wird dieser
Parameter mit dem Wert 0 (Null) festgelegt.

-Dz- Entfernung in Bezug auf die Werkzeugbasis am Punkt der Abtastung.

Optionaler Parameter; der standardmaBig den Wert 0 hat.

oz| ¥

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter zeigt an, in welcher Héhe Uber der
Werkzeugbasis sich die Spitze des Werkzeugs befindet, mit
der man die Abtastung ausfiihren méchte.

Optionaler Parameter; standardmaBig ist es die Vorlaufgeschwindigkeit, die im
Maschinenparameter PROBEFEED festgelegt ist.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.



-S- Drehgeschwindigkeit und -richtung des Werkzeugs.

Dieser Parameter definiert die Drehzahl und die Drehrichtung des Werkzeugs; das Zeichen
definiert die Drehrichtung (positiv bei M3 und negativ bei M4) Wenn dieser Parameter
definiert wird, muss man gegen dem Schnittsinn wahlen.

Die Werkzeugkalibrierung der Lange auf der Werkzeugachse (Parameter "Dm" mit dem
Wert 0) wird bei gestoppter Spindel empfohlen.

-N. Anzahl der Schneiden zu messen.

Dieser Parameter ist nur glltig, wenn man den Parameter -S- mit einem Wert gréBer als 0
(Null) festgelegt hat.

Dieser Parameter zeigt an, Anzahl der Schneide, die gemessen werden soll.

N=0 Die CNC kennt die Position einer Schneide und fihrt die Abtastung nur
einmal durch. In diesem Fall muss die Drehzahl der Spindel Null sein.

N>0 Die CNC fuhrt den ersten Kontakt zur Erkennung einer Schneide aus,
danach stoppt die Spindel, und es erfolgt die genaue Ausmessung jeder
Schneide. In diesem Fall muss man eine Drehzahl furr die Spindel und den
Parameter -Dm- programmieren.

Messung der Abnutzung.

-Lw- Erlaubter LangenhdchstverschleiB.

Wenn dieser Parameter nicht oder mit Wert 0 (Null) definiert wird, wird die CNC das
Werkzeug als Verschlei3 auf der Lange nicht zurtickweisen.

Wenn der gemessene VerschleiB niedriger als der in diesem Parameter festgelegte ist,
aktualisiert die CNC die Werkzeugtabelle mitdem gemessenen Wert. Wenn der gemessene
Verschlei3 den festgelegten Ubertrifft, lehnt die CNC das Werkzeug ab und handelt
entsprechend der Vorgabe, die vom Bildschirmsymbol festgelegt ist, die zu diesem
Parameter gehért.

-Rw- Erlaubter RadiushéchstverschleiB3.

Wenn dieser Parameter nicht oder mit Wert 0 (Null) definiert wird, wird die CNC das
Werkzeug als Radiusverschleif3 nicht zurtickweisen.

Wenn der gemessene VerschleiB niedriger als der in diesem Parameter festgelegte ist,
aktualisiert die CNC die Werkzeugtabelle mitdem gemessenen Wert. Wenn der gemessene
Verschlei3 den festgelegten Ubertrifft, lehnt die CNC das Werkzeug ab und handelt
entsprechend der Vorgabe, die vom Bildschirmsymbol festgelegt ist, die zu diesem
Parameter gehort.

-Symbol- Verhalten, wenn der héchste VerschleiB libertroffen wird

Dieser Parameter ist nur giltig, wenn man den Parameter "Lw" oder "Rw" mit einem Wert
von gréBer als 0 (Null) festgelegt hat.

Dieser Parameter zeigt an, was die CNC macht, wenn der gemessene Verschlei3 den
festlegten Ubertrifft. In jedem Fall zeigt die CNC das charakteristische Werkzeug als
verschlissen in der Tabelle der Werkzeuge an.

uq} Die CNC wird eine Meldung fiir Werkzeug zurlickgewiesen gezeigt und der

Zyklus angehalten.
STOP

Der Zyklus wechselt das verschlissene Werkzeug gegen ein anderes der

Et; gleichen Familie aus.
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MeBtasterposition.

-Symbol- Position des Tischmesstasters neudefinieren.

XEZ Die Stellung des Messtasters wird in den Maschinenparameter angegeben
-

XY2Z Die Position des Messtasters ist in dem Zyklus festgelegt.
= Wenn man diese Option auswahlt, zeigt der Zyklus die notwendigen Daten an,

um die Position des Messtasters festzulegen.

-PRB1MIN - PRB3MAX. Position des Tischmesstasters.

Sind optionale Parameter, die normalerweise nicht definiert zu werden brauchen. An
manchen Maschinen ist der MeBtaster wegen fehlender Wiederholbarkeit in seiner
mechanischen Positionierung vor jeder Kalibrierung erneut zu kalibrieren. Statt einer
Neudefinition der Maschinenparameter beijeder Kalibrierung des MeBtasters kdnnen diese
Koordinaten in diesen Parametern angegeben werden.

Die Parameter PRB1MIN, PRB2MIN und PRB3MIN beziehen sich jeweils auf die
Mindestkoordinaten des MefBtasters auf der ersten Achse, der zweiten Achse und der zur
Ebene stehenden Achse. Die Parameter PRB1MAX, PRB2MAX und PRB3MAX beziehen
sich jeweils auf die Héchstkoordinaten des MeBtasters auf der ersten Achse, der zweiten
Achse und der zur Ebene stehenden Achse.

Diese Daten &ndern die Maschinenparameter nicht. Die CNC berticksichtigt diese Daten nur
wéhrend dieser Kalibrierung. Wird irgendein dieser Daten ausgelassen, nimmt die CNC den
dem Maschinenparameter zugeordneten entsprechenden Wert.
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Grundlegende Funktionsweise.

Ladngeabnutzung kalibrieren oder Messen.

Zustellbewegung.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Sicherheitsposition. Der Sicherheitspunkt befindet sich in einer Entfernung -Ds- Uber
dem Messtaster und in einer Entfernung -Dm- vom abzutastenden Punkt am
Werkzeugzentrum.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Bewegung zur Lokalisierung einer Schneide (nur wenn N mit einem anderen Wert als
0 definiert worden ist).

Die CNC startet die Spindel mit der Drehzahl "S" und verfahrt das Werkzeug mit der
Geschwindigkeit "F" auf der Vertikalachse zur aktiven Flache, bis das Stoppsignal vom
Messtaster empfangen wird. Wenn die Position einer Schneide bekannt ist, fahrt das
Werkzeug bis zum Sicherheitspunkt zurtick und die Spindel stoppt.

Abtastbewegung.

Verfahren des MefBtasters nach der senkrecht zur aktiven Ebene mit dem Vorschub -F-,
bis zum Eingang des MeBtastersignals. Rickzug zum Sicherheitspunkt.

Wenn man -N- als ungleich 0 festgelegt hat, wird diese Bewegung -N--Mal wiederholt.
Rucklaufbewegung.
Verfahren in der Arbeitsebene bis zu dem Punkt des Zyklusaufrufs.

Radiusabnutzung Kalibrieren oder Messen.

Zustellbewegung.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Sicherheitsposition. Der Sicherheitspunkt befindet sich in einer Entfernung -Ds- Uber
dem Messtaster.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Bewegung zur Lokalisierung einer Schneide (nur wenn N mit einem anderen Wert als
0 definiert worden ist).

Die CNC startet die Spindel mit der Drehzahl -S- und verféhrt das Werkzeug mit dem
Vorschub F auf der ausgewahlten Achse, bis das Signal vom Messtaster empfangen
wird. Die CNC stoppt die Drehung der Spindel und flihrt eine Reihe von Abtastungen
durch, um die Position der Schneide genau zu bestimmen. Wenn die Position einer
Schneide bekannt ist, fahrt das Werkzeug bis zum Sicherheitspunkt zuruck.

Abtastbewegung.

Verfahren des MeBtasters je nach ausgewéhlten Achse mit dem Vorschub -F-, bis zum
Eingang des MeBtastersignals. Riickzug zum Sicherheitspunkt.

Wenn man -N- als ungleich 0 festgelegt hat, wird diese Bewegung -N--Mal wiederholt.
Rucklaufbewegung.

Diese Bewegung erfolgt in 2 Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.

Langen- und RadiusverschleiB kalibrieren oder messen.

Fuhrt die Bewegungen nacheinander hinter den vorherigen Abschnitten aus; zuerst erfolgt
die Kalibrierung und/oder die Messung des Radiuses und danach die der Lange. Das
Werkzeug kehrt zum Punkt des Zyklusaufrufs erst dann zuriick, nachdem die Messung der
Lénge durchgefihrt wurde.

Wenn die Anzahl der Schneiden "N" nicht gleich Null ist, kennt man die Position der
Schneiden nach der Messung oder Kalibrierung des Radiuses, weshalb es nicht notwendig
ist, dieses bei der Messung oder der Kalibrierung der L&nge zu machen.
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MelRRtasterbetrieb (modell -M-)

4.3 Kalibrierung des Messfuhlers.

s
& w

Kalibrierung des Messfuhlers.

Dieser Zyklus dient zur Kalibrierung des an der Spindel befindlichen MeBtasters. Dieser
MeBtaster, wird fir die Festzyklen mit MeBtaster verwendet.

Der Zyklus gestattet die Abweichung der Achse der
MeBtasterkugel bezlglich der Werkzeughalterachse.
Fir die Kalibrierung verwendet man eine Bohrung, die
) zuvor gemacht wurde, deren Mittelpunkt und
|| Abmessungen bekannt sind.
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Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Der Messtaster muss zuvor auf L&nge und auf seine Abmessungen kalibriert sein, die in der
Tabelle der Werkzeuge festgelegt wurden. Die Felder der Werkzeugtabelle der einem jeden
MeBtaster entsprechenden Korrektoren haben folgende Bedeutung:

R Radius der Kugel des MeBtasters. Dieser Wert wird von Hand in die Tabelle
eingegeben.

L MeBtasterlange. Dieser Wert wird vom Werkzeuglangenkalibrierzyklus
zugeordnet.

Off.X Abweichung der Achse der MeBtasterkugel beziiglich der Werkzeughalterachse
je nach Abszissenachse. Dieser Wert wird durch diesen Zyklus zugeordnet.

Off.Y Abweichung der Achse der MeBtasterkugel beziiglich der Werkzeughalterachse
je nach Ordinatenachse. Dieser Wert wird durch diesen Zyklus zugeordnet.

Fur die Tasterkalibrierung ist folgendermaBen vorzugehen:

FAGOR % 1 Nach erfolgter Abfrage der MeBtastermerkmale wird der Wert des Kugelradius (R) von
Hand in die Werkzeugtabelle eingegeben.

CNC 8065 2 Nach der Auswahl der Nummer des Werkzeugs und des Korrektors wird der Zyklus fir
die Werkzeugkalibrierung auf L&dnge ausgefiihrt. Aktualisierung des Ld4ngenwerts und
Initialisierung des Werts "Off.Z" auf O (Null).

3 Durchfuhrung des Tasterkalibrierungs-Festzyklus mit Aktualisierung der Werte "Off.X"
und "Off.Y".
(REF. 1103)
Informationen, die der Zyklus nach der Durchfithrung der
Messung ausgibt.

Sobald der Zyklus erst einmal abgeschlossen ist, werden in der Werkzeugtabelle die
Wertvorgabe der aktiven Korrektureinheit aktualisiert. Die Vorgaben "OFF.X" und "OFF.Y",
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die der Abszissenachse bzw. und der Ordinatenachse entsprechen, zeigen die Abweichung
der Kugel des Messtasters an.

Die CNC stellt auBerdem im folgenden arithmetischen Parameter den fur den allgemeinen
Maschinenparameter PROBEDELAY festzulegenden Optimalwert wieder ein.

P298 Optimalwert des Parameters PROBEDELAY zu der Abszissenachse.

P299 Optimalwert des Parameters PROBEDELAY zu der Ordinatenachse.
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43.1

Programmierung des Zykluses.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Optionaler Parameter; wird es nicht definiert verwendet man den Messtaster, der in der
Spindel im Moment der Ausfihrung des Zykluses eingespannt ist.

Nummerdes Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiertist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MeBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-Xc Yec- Ist-Koordinaten des Mittelpunktes der Bohrung.

Optionaler Parameter; wenn dieser nicht programmiert wird, nimmt der Zyklus die Position
des Messtasters als theoretischer Mittelpunkt der Bohrung

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 89.

-Zc- Position auf der Langsachse, auf der die Abtastungen durchgefiihrt werden.

Optionaler Parameter; wenn dieser nicht programmiert wird, nimmt der Zyklus die Position
des Messtasters als Koordinate an, auf der die Abtastungen stattfinden.

-@- Ist-Durchmesser der Bohrung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert den Ist-Durchmesser der Bohrung. Der Zyklus gestattet das
Ausmessen von Bohrungen mit einem Durchmesser, der nicht gréBer als "@+Ds" ist.

-Ds- Sicherheitsabstand.

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-Dr- Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfdhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuruckgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-Fs- Vorschub fiir die Bewegung bei der anfanglichen Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.
Der Rest der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt, mit Ausnahme der
Bewegung der anfénglichen Abtastung, die mit der Geschwindigkeit "F" erfolgt.



4.3.2 Grundlegende Funktionsweise.
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Wenn die Koordinaten Xc, Yc, Zc programmiert wurden, erfolgt die
Anndherungsbewegung. Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des
Zyklusaufrufs bis zur Bohrungsmitte.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.
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Abtastung des ersten Punkits.

Der Messtaster fuhrt die Abtastung an vier verschiedenen Punkten durch. An jedem
Punkt erfolgt eine anfangliche Abtastung, eine Ricklaufbewegung und eine zweite
Abtastung. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf die Bohrungsmitte
zuruck.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit
dem Vorschub -Fs-, bis zum Eingang des MeBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zuruckzulegende Hochststrecke ist "Ds+@/2". Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) zu -Dr- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Meftasters je nach Ordinatenachse mit dem
Vorschub -F-, bis zum Eingang des Mef3tastersignals.

Rucklaufbewegung zum Mittelpunkt der Bohrung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang
(G00) von dem Punkt aus, an dem die Abtastung erfolgte, bis zur Mitte der Bohrung.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkts.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Prozess.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
FAGOR %

Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Drehung des Messtasters 180°. Der Messtaster wiederholt die Abtastung an vier
verschiedenen Punkten durch.

A Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, zu garantieren, dass sich der Messtaster ohne Gefahr
drehen kann.

e Das Loch muss ausreichend grof3 sein, um die Drehung des Messtasters zu erlauben, wobei
dessen wahre offsets beachtet werden mtissen.

e Wenn der Messtaster verkabelt ist, muss gepriift werden, ob das Kabel die Drehung des
Messtasters nicht verhindert.
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MelRRtasterbetrieb (modell -M-)

7 Drehung des Messtasters auf seine vorherige Position.

8 Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G0O0) von Bohrungsmitte bis
zum Punkt des Zyklusaufrufs.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
zur Ebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.

Kalibrierung des Messflhlers.
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MelRtasterbetrieb (modell -M-)

4.4

Kalibrierung des Tischmesstasters.

Dieser Zyklus gestattet es, einen Tischmesstaster mit Hilfe eines Werkzeugs zu kalibrieren,
das auf Radius und L&nge geeicht wurde.

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Das Werkzeug muss richtig auf Radius und Ladnge geeicht werden. Die
Maschinenparameter des Messtasters missen N&herungswerte haben, die nahe ihren
Istwerten liegen.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messtaster-Messung erzielten Ist-
Werte in die folgenden arithmetischen Parameter zuriick.

P295

P296

P297

P298

P299

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des MeBtasters zum néachstgelegenen
Nullpunkt in der Abszissenachse.

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des MeBtasters zum weitgelegenste
Nullpunkt in der Abszissenachse.

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des MeBtasters zum néachstgelegenen
Nullpunkt in der Ordinatenachse.

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des MeBtasters zum weitgelegenste
Nullpunkt in der Ordinatenachse.

Ist-Koordinate der gemessenen Seite des MeBtasters in der Langsachse.

Kalibrierung des Tischmesstasters.
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441

Programmierung des Zykluses.

Daten des Werkzeugs.

‘Tp- Werkzeugnummer.

Werkzeugnummer. Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man das Werkzeug,
der in der Spindel im Moment der Ausfuhrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem Werkzeug zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-Ds- Sicherheitsabstand.

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-Dr- Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfdhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuruckgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-Fs- Vorschub fiir die Bewegung bei der anfanglichen Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardméBig der kleinste Parameter PROBEFEED der Achsen
ist, die den Dreiflachner bilden.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardmanig 10% des Parameters PROBEFEED der kleinste
Achsen ist, die den Dreiflachner bilden.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.
Der Rest der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgeflihrt, mit Ausnahme der
Bewegung der anfénglichen Abtastung, die mit der Geschwindigkeit "F" erfolgt.



-icono- Messtastertyp.

H Einfache Kalibrierung. Der Messtasterfiihrt eine Kalibrierung an jeder Flache des
i Messtasters aus.

H Doppelte Vermessung. Der Messtaster fuhrt zwei Kalibrierungen an jeder Flache
[ des Messtasters aus; eine mit der Spindel bei der Ausrichtung 0° und die andere

501180  mit der Spindel bei einer Ausrichtung von 1802, um so Fehler auf Grund einer
maoglichen Exzentrizitdt am Werkzeug zu vermeiden.

MeBtasterposition.

-Symbol- Position des Tischmesstasters neudefinieren.

3

XY2Z Die Position des Messtasters ist in dem Zyklus festgelegt.

Die Stellung des Messtasters wird in den Maschinenparameter angegeben

Wenn man diese Option auswahlt, zeigt der Zyklus die notwendigen Daten an,
um die Position des Messtasters festzulegen.

-PRB1MIN - PRB3MAX. Position des Tischmesstasters.

Sind optionale Parameter, die normalerweise nicht definiert zu werden brauchen. An
manchen Maschinen ist der MeBtaster wegen fehlender Wiederholbarkeit in seiner
mechanischen Positionierung vor jeder Kalibrierung erneut zu kalibrieren. Statt einer
Neudefinition der Maschinenparameter bei jeder Kalibrierung des MeBtasters kdnnen diese
Koordinaten in diesen Parametern angegeben werden.

Die Parameter PRB1MIN, PRB2MIN und PRB3MIN beziehen sich jeweils auf die
Mindestkoordinaten des MefRtasters auf der ersten Achse, der zweiten Achse und der zur
Ebene stehenden Achse. Die Parameter PRB1MAX, PRB2MAX und PRB3MAX beziehen
sich jeweils auf die Héchstkoordinaten des MeBtasters auf der ersten Achse, der zweiten
Achse und der zur Ebene stehenden Achse.

Diese Daten &ndern die Maschinenparameter nicht. Die CNC berticksichtigt diese Daten nur
wéhrend dieser Kalibrierung. Wird irgendein dieser Daten ausgelassen, nimmt die CNC den
dem Maschinenparameter zugeordneten entsprechenden Wert.
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44.2

Grundlegende Funktionsweise.

v ¥ y
. 4

NN\
—

QN
.

Anfangsiberlegungen.

Relative Position des Werkzeugs in Bezug auf den Messtaster auf der Lédngsachse.

Wenn das MaB Z des Werkzeugs vor dem Zyklus gréBer oder gleich dem Maximalmaf Z
am Messtaster ist, entspricht die Flache Z, die zuerst gemessen wird, ihrem maximalen Maf3
Z.

Wenn das MafB3 Z des Werkzeugs vor dem Zyklus kleiner oder gleich dem Mindestmaf Z
am Messtaster ist, entspricht die Flache Z, die zuerst gemessen wird, ihrem min. MaB3 Z.

Wenn das MaB Z des Werkzeugs vor dem Zyklus sich zwischen dem Maximal- und
MinimalmaB Z des Messtasters befindet, erzeugt der Zyklus den Fehler "MaB Z der
Ausgangsebene ist nicht gultig".

Relative Position des Werkzeugs in Bezug auf den Messtaster auf der
Abszissenachse.

Wenn das MaB X des Werkzeugs vor dem Zyklus gréBer als der Mittelwert der Minimum-
und MaximummaBe X des Messtasters ist, entspricht die Flache X des Messtasters, an der
die Messung beginnt, dem Maximummaf X. Sonst beginnt die Messung an der Flache X,
die dem Mindestmaf X entspricht.

Grundlegende Funktionsweise.

Wenn der Zyklus eine doppelte Kalibrierung ausfuhren soll, richtet sich die Spindel auf
02 aus.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Sicherheitsposition. Der Sicherheitspunkt befindet sich in einer Entfernung -Ds- Uber
dem Messtaster und in einer Entfernung -Ds- vom abzutastenden Punkt am
Werkzeugzentrum.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Wenn das Werkzeug keinen Kontakt mit
der Flache Z des Messtasters hat und die Entfernung ist geringer als die, welche im
Parameter -Ds- angezeigt ist, wird zuerst die Verfahrbewegung auf der Vertikalachse und
danach die auf der Arbeitsebene ausgefuhrt. Andernfalls erfolgt zuerst die Verstellung
nach der Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Zustellbewegung. Das Verfahren des Werkzeugs auf der Vertikalachse mit einem
Vorschub von "Fs" bis zum MafB3 Z der Abtastung (in der Mitte des Messtasters). Wenn
das Werkzeug den Messtaster beriihrt, zeigt der Zyklus den entsprechenden Fehler an.



Abtastung des ersten Punkits.

Der Messtaster fuhrt die Abtastung an finf verschiedenen Punkten durch. An jedem
Punkt erfolgt der Zyklus eine anféngliche Abtastung, eine Ricklaufbewegung und eine
zweite Abtastung. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den
Anné&herungspunkt zurtck.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des Werkzeugs je nach Abszissenachse mit
dem Vorschub -Fs-, bis zum Eingang des MeBtastersignals. Verfahrrichtung geméan den
anfénglichen Uberlegungen.

Rucklaufbewegung. Riickzug des Werkzeugs im Eilgang (G00) zu -Dr- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Werkzeugs mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des Werkzeugs im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zur Sicherheitsposition, die sich in einer Entfernung -Ds-
vom MeBtaster befindet.

Zustellbewegung zum zweiten MeBtasterpunkt.

Verfahren des Werkzeugs vom ersten Punkt der Anndherung zum zweiten, der sich
gegenuber vom ersten befindet.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse bis zur
Zustellkoordinate. AnschlieBend verfédhrt das Werkzeug im Eilgang (G00) tber den
Messtaster bis zum néchsten Zustellpunkt. Das Werkzeug beginnt wieder mit einem
Vorschub -Fs- herunter zu fahren, bis das Maf3 Z bei der Abtastung erreicht ist.

Um das Verfahren durchzufiilhren muss der Zyklus die Soll-Ladnge des Messtasters und
Parameters -Ds- beriicksichtigen. Wenn bei dieser letzten Bewegung das Werkzeug den
Messtaster berihrt, fahrt dieses wieder hoch zum N&herungsmaf und bewegt sich in
der gleichen Richtung zum Sicherheitsabstand -Ds-. Der Zyklus wiederholt diesen
Arbeitsgang, bis das Werkzeug den Messtaster ausldst.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Zustellbewegung zum dritten MeBtasterpunkt.

Das Verfahren des Werkzeugs vom zweiten Anndherungspunkt aus zum dritten hin, der
sich vor der kleinsten Y-Flache des Messtasters befindet. Die Position auf der
Abszissenachse entspricht dem Maf des tatséchlichen Mittelpunkts am Messtaster.

Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Zustellbewegung zum vierten Zustellpunkt (gréBere Oberflache).

Das Werkzeug fahrt im Schnellgang (G00) hoch, bis das N&dherungsmalf erreicht ist;
danach erfolgt das Verfahren im Schnellgang (G00) auf der Y-Achse bis zum
theoretischen Mittelpunkt des Messtasters.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse bis zur
Zustellkoordinate. Danach bewegt sich das Werkzeug im Schnellgang (G00) auf der
Ordinatenachse und Uiber dem Messtaster bis zum theoretischen Mittelpunkt des
Messtasters.

Messung der gréBeren Oberflache.

Das Werkzeug fuhrt eine anfangliche Abtastung, eine Rucklaufbewegung und zweite
Abtastung durch. Nach der zweiten Abtastung geht das Werkzeug auf den
Anné&herungspunkt zurtck.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des Werkzeugs je nach senkrechter Achse mit
dem Vorschub -Fs-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Rickzug des Werkzeugs im Eilgang (G00) zu -Dr- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Werkzeugs mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des Werkzeugs im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zur Sicherheitsposition, die sich in einer Entfernung -Ds-
vom MeBtaster befindet.
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Zustellbewegung zum fiinften MeBtasterpunkt.

Verfahren des Werkzeugs vom vierten Punkt der Ann&herung zum flnften, der sich
gegeniber vom dritten befindet.

Das Werkzeug verféhrtim Eilgang (G00) bis zum folgenden Zustellpunkt. Das Werkzeug
beginnt wieder mit einem Vorschub -Fs- herunter zu fahren, bis das MaBB Z bei der
Abtastung erreicht ist.

Um das Verfahren durchzufiihren muss der Zyklus die Soll-Ladnge des Messtasters und
Parameters -Ds- beriicksichtigen. Wenn bei dieser letzten Bewegung das Werkzeug den
Messtaster beriihrt, fahrt dieses wieder hoch zum Né&herungsmaf und bewegt sich in
der gleichen Richtung zum Sicherheitsabstand -Ds-. Der Zyklus wiederholt diesen
Arbeitsgang, bis das Werkzeug den Messtaster ausldst.

Abtastung des flinften Punkts.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie zum dritten
MeBtasterpunkt.

Rucklaufbewegung.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse bis zur
Zustellkoordinate.

Rucklaufbewegung.
Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) bis zum Punkt des Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriickfahren erfolgt in zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrechten Achse.

Wenn der Zyklus eine doppelte Kalibrierung ausfuhren soll, richtet sich die Spindel auf
1809 aus, und der Zyklus wiederholt die Schritte 2 bis 14.



MelRtasterbetrieb (modell -M-)

4.5

Messung der Oberflache.

Xm:Ym,Zm
s
)(',.‘;}:_\y

& N

Dieser Zyklus fuhrt eine Messung geméaf Ordinatenachse aus. Dieser Zykus gestattet auch
die Korrektur des VerschleiBwerts des Werkzeugs, das im Bearbeitungsprozess dieser
Flache verwendet wurde. Die Korrektur des VerschleiBes erfolgt nur, wenn der Messfehler
Uber einem programmierten Wert liegt.

Die Bewegung der Abtastung mit der Messsonde kann man auf den drei Achsen des aktiven
Kanals programmieren.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P298 Fertigung der Oberflachen.

P299 Fehler festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position der Ecke und der
programmierten Soll-Position.

Wenn in der Programmzeile fir den Programmaufruf die Korrektur des VerschleiBBes aktiviert
wird, aktualisiert die CNC die besagten Werte im einprogrammierten Werkzeug. Diese
Korrektur erfolgt nur dann, wenn der Messfehler gleich oder gréBer als die einprogrammierte
Toleranz ist.

Je nach der Achse, mit der die Messung vorgenommen wird, erfolgt die Korrektur des
VerschleiBwerts auf dem Langen- oder Radiuswert:

» Erfolgt die Messung mit der zur Arbeitsebene senkrechten Achse, wird der
Langenverschlei3 korrigiert.

» Erfolgt die Messung mit einer Achse zur Arbeitsebene, wird der Radiusverschlei3
korrigiert.

=

Messung der Oberflache.
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4.5.1

Programmierung des Zykluses.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Nummer des Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiertist.
Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man den Messtaster, der in der Spindel
im Moment der Ausfiihrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MeBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-Symbol- Messtasterachse.

Dieser Parameter gibt die Achse an, mit der die Fla&chenmessung vorgenommen werden
soll.

I
~d

i Messtastenbetrieb zur aktiven Ebene senkrechte Achse festgestellt.
1]
N

Messtastenbetrieb mit der Abszissenachse.

Messtastenbetrieb mit der Ordinatenachse.

-Symbol- Punkt, wo der Zyklus endet (Punkt des Aufrufs oder gemessener Punkt).

Diesr Parameter gibt an, wo der MeBtasterzyklus enden soll.

l Der MefBtaster fahrt zu dem Punkt zurlick, an dem der Aufruf des Zyklus erfolgte.
K-l"

g
Der Zyklus mit dem Messtaster endet auf dem gemessenen Punkt. Die
1 Langsachse fahrt bis zu der Position zuriick, die dem Punkt entspricht, an dem
der Zyklusaufruf erfolgte.

Xm Ym Zm- Soll-Koordinaten des zu abzutastenden Punkts.

Xm Sollposition des zu abzutastenden Punkts geméaB Abszissenachse.
Ym Sollposition des zu abzutastenden Punkts geméB Ordinatenachse.
Zm Sollposition des zu abzutastenden Punkts gemén Ordinatenachse.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 89.

-Ds- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den zu messenden Punkt, und auf der MeBtasterachse, an die sich
der Messtaster mit GO0 annahert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird. Der
MeBtaster muss sich beim Aufruf des Zyklus beziiglich des zu messenden Punkts in einem
Uber diesem Wert liegenden Abstand befinden.

-F.  Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.



Messung der Abnutzung.

Die Korrektur des WerkzeugverschleiB3es ist optional. Wenn der Messfehler tber einem
programmierten Wert aktiviert, wird die Korrektur des VerschleiBes durchgefihrt.

Korrektur des aktiven VerschleiBBes.
Wenn man dieses Kastchen nicht auswéhlt, erfolgt die Korrektur des VerschleiBes
nicht.

‘T- Das zu korrigierende Werkzeug.

Optionaler Parameter; der standardmaBig nicht festgelegt ist. Wird T=0 (oder nicht
programmiert), geht die CNC davon aus, dass es sich um das bei der Bearbeitung
verwendete Werkzeug handelt.

Werkzeug, dessen Verschleil3 man korrigieren will und welches das Werkzeug ist, mit dem
die Oberflache bearbeitet wurde.

-D-  Korrektur zu korrigieren

Korrektor, dessen Verschlei3 man korrigieren will, welcher der Korrektor ist, mit dem man
die Oberflache bearbeitet hat.

-WT. Toleranz fiir den Messfehler.
Optionaler Parameter; standardmaBig, 0. Dieser Parameter erlaubt nur positive Werte.

Wenn der Messfehler (Unterschied zwischen dem theoretischen Koordinatenwert und dem
tatsachlichen Wert) innerhalb dieser Toleranz liegt, veréndert die CNC die Daten des
Werkzeugs nicht. Wenn der Messfehler gleich oder gréBer als diese Toleranz ist, korrigiert
die CNC die Daten des Werkzeugs, die in den Parametern "T" und "D" festgelegt sind.
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Grundlegende Funktionsweise.

Ds

-

Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten
Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -Ds- vom abzutastenden Punkt befindet und
geman der Achse, bei der die Abtastung gemacht wird.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastbewegung.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach ausgewdahlten Achse mit dem
Vorschub -F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Héchststrecke ist -2Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das MeBtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode angezeigt
und die Achsbewegung hélt an.

Nach erfolgter Abtastung tbernimmt die CNC die Ist-Position der Achsen, die diese bei
Erhalt des MeBtastersignals einnahmen, als deren Soll-Position.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum Zustellpunkt.

Rucklaufbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (GO0) von dem Punkt aus, an dem die Abtastung
erfolgte, bis zu dem Punkt, an dem der Zyklus aufgerufen wurde

Zuerst erfolgt das Verfahren auf der Vertikalachse bis zum entsprechenden
Koordinatenwert, welcher auf der besagten Achse dem Punkt des Aufrufs des Zykluses
entspricht. Bei Programmierung von (C0) verfahrt man in der Hauptebene bis zu dem
Punkt, an dem der Zyklus aufgerufen wurde.



MeRRtasterbetrieb (modell -M-)

4.6

AuBeneckevermessung.

Dieser Zyklus berechnet die Position einer AuBBenecke.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P296
P297
P298

P299

Ist-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.
Ist-Position der Ecke gemaf Ordinatenachse

Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.

Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.

AuBeneckevermessung.
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4.6.1

Programmierung des Zykluses.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Nummer des Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiertist.
Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man den Messtaster, der in der Spindel
im Moment der Ausfiihrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MeBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-Xm Ym Zm- Sollpositionen der zu messenden Ecke.

Xm Soll-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.
Ym Soll-Koordinate der Ecke in der Ordinatenachse.
Zm Soll-Koordinate der Ecke, gemén lotrechte Achse der Ebene.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 89.

Je nach der Ecke des Werkstuicks, die gemessen

- | werden soll, muss der MeBtaster vor dem Aufruf des

* f 4| Zyklus in den jeweiligen gestrichelten Bereich (siehe
9 Abbildung) gebracht werden.

-Ds- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer GO0
annéhert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird. Der MeBtaster muss sich
beim Aufruf des Zyklus bezlglich des zu messenden Punkts in einem Uber diesem Wert
liegenden Abstand befinden.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.



Grundlegende Funktionsweise.

Bewegung der Ann&herung an die erste abzutastende Flache.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten
Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -Ds- von der ersten abzutastenden Flache
befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung an der ersten Flache.

Die Abtastung an jeder Flache besteht aus einer Bewegung der Abtastung und einer
Bewegung des Ricklaufs.

Abtastbewegung. Verfahren des Mef3tasters je nach Abszissenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hdéchststrecke ist -2Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum ersten Zustellpunki.

Bewegung der Ann&herung an die zweite abzutastende Flache.
Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom ersten Zustellpunkt bis zum Zweiten.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Ordinatenachse und dann nach der Abszissenachse.

Abtastung an der zweiten Flache.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hdéchststrecke ist -2Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum zweiten Zustellpunkt.

Rucklaufbewegung.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom zweiten Punkt der Anndherung bis zum
Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriickfahren erfolgtin zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.
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MelRRtasterbetrieb (modell -M-)

4.7 Inneneckevermessung.
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Dieser Zyklus berechnet die Position einer Innenecke.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P296
P297
P298

P299

Ist-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.
Ist-Position der Ecke gemaR Ordinatenachse

Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.

Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.



4.71

Programmierung des Zykluses.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Nummer des Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiertist.
Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man den Messtaster, der in der Spindel
im Moment der Ausfiihrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MeBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-Xm Ym Zm- Sollpositionen der zu messenden Ecke.

Xm Soll-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.
Ym Soll-Koordinate der Ecke in der Ordinatenachse.
Zm Soll-Koordinate der Ecke, gemanB lotrechte Achse der Ebene.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen." auf Seite 89.

— Der MeBtaster muss sich vor dem Aufruf des Zyklus in
% :‘ der Tasche befinden.

-Ds- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer GOO
annéhert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird. Der MeBtaster muss sich
beim Aufruf des Zyklus beziiglich des zu messenden Punkts in einem Uber diesem Wert
liegenden Abstand befinden.

-F-  Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.
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4.7.2

Grundlegende Funktionsweise.

Zustellbewegung.

vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -Ds-
von der beiden abzutastenden Flachen befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung an der ersten Flache.

Die Abtastung an jeder Flache besteht aus einer Bewegung der Abtastung und einer
Bewegung des Riicklaufs.

Abtastbewegung. Verfahren des Mef3tasters je nach Abszissenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Héchststrecke ist -2Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G0O0) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum Zustellpunkt.

Abtastung an der zweiten Flache.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Héchststrecke ist -2Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum Zustellpunkt.

Rucklaufbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt der Ann&herung bis zum
Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriickfahren erfolgt in zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.



MelRtasterbetrieb (modell -M-)

4.8 Winkelmessung liber Abszissenachse.

Dieser Zyklus berechnet den Neigungswinkel des Teils gemaR Abszissenachse aus. Dieser
Zyklus gestattet die Messung von Winkeln zwischen +45°.

Winkelmessung Uber Abszissenachse.

* Istderzumessende Winkel gréBer gleich 452, zeigt die CNC den entsprechenden Fehler
an.

FESTZYKLEN. ARBEITSABLAUFEDITOR.

* |st der zu messende Winkel kleiner gleich —45°, st6Bt der MeBtaster mit dem Werkstlick
zusammen.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P295 Neigungswinkel des Werkstlicks gemaR Abszissenachse
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4.8.1

Programmierung des Zykluses.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Nummer des Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiertist.
Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man den Messtaster, der in der Spindel
im Moment der Ausfiihrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MeBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-Xm Ym Zm- Sollpositionen der zu messenden Ecke.

Xm Soll-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.
Ym Soll-Koordinate der Ecke in der Ordinatenachse.
Zm Soll-Koordinate der Ecke, gemén lotrechte Achse der Ebene.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 89.

-Ds- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer GO0
annéhert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird. Der MeBtaster muss sich
beim Aufruf des Zyklus bezlglich des zu messenden Punkts in einem Giber zwei Mal diesem
Wert liegenden Abstand befinden.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.



MelRtasterbetrieb (modell -M-)

4.8.2

Grundlegende Funktionsweise.

Erster Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten
Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -2Ds- von der abzutastenden Flache befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Erste Abtastung.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hdéchststrecke ist -3Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum ersten Zustellpunk.

Zweite Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom ersten Zustellpunkt bis zum Zweiten.
Der zweite Sicherheitspunkt befindet sich in einer Entfernung -Ds- vom ersten Punkt.

Zweiter Messtastenbetrieb.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hdéchststrecke ist -4Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum zweiten Zustellpunkt.

Rucklaufbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt der Ann&dherung bis zum
Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriickfahren erfolgtin zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.
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MelRRtasterbetrieb (modell -M-)

AuBeneckevermessung und Winkel.

Dieser Zyklus berechnet die Position einer AuBenecke und den Winkel des Werkstiicks in
Bezug auf die Abszissenachse. Dieser Zyklus gestattet die Messung von Winkeln zwischen
+45°,

* Istderzu messende Winkel gréBer gleich 452, zeigt die CNC den entsprechenden Fehler
an.

* |stder zu messende Winkel kleiner gleich —452, sté3t der MeBtaster mit dem Werkstiick
zusammen.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfithrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P295 Neigungswinkel des Werkstucks geméaR Abszissenachse

P296 Ist-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.

P297 Ist-Position der Ecke gemaR Ordinatenachse

P298 Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position

der Ecke und der programmierten Soll-Position.

P299 Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Ecke und der programmierten Soll-Position.



4.9.1

Programmierung des Zykluses.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Nummer des Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiertist.
Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man den Messtaster, der in der Spindel
im Moment der Ausfiihrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MeBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-Xm Ym Zm- Sollpositionen der zu messenden Ecke.

Xm Soll-Koordinate der Ecke in der Abszissenachse.
Ym Soll-Koordinate der Ecke in der Ordinatenachse.
Zm Soll-Koordinate der Ecke, gemanB lotrechte Achse der Ebene.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 89.

Je nach der Ecke des Werkstucks, die gemessen

- | werden soll, muss der MeBtaster vor dem Aufruf des

* f 4| Zyklus in den jeweiligen gestrichelten Bereich (siehe
9 Abbildung) gebracht werden.

-Ds- Sicherheitsabstand.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich das Werkzeug mit einer GOO
annéhert, bevor die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird. Der MeBtaster muss sich
beim Aufruf des Zyklus bezlglich des zu messenden Punkts in einem Uiber zwei Mal diesem
Wert liegenden Abstand befinden.

-F-  Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die MeBtasterbewegung erfolgt. Der Rest
der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt.
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Grundlegende Funktionsweise.

Erster Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zum ersten
Zustellpunkt, der sich in einem Abstand -2Ds- von der ersten abzutastenden Flache
befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Erste Abtastung.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Héchststrecke ist -3Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum ersten Zustellpunkt.

Zweite Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G0O) vom ersten Zustellpunkt zum zweiten, der
sich in einem Abstand -2Ds- von der zweiten abzutastenden Flache befindet.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Ordinatenachse und dann nach der Abszissenachse.

Zweiter Messtastenbetrieb.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Héchststrecke ist -3Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum zweiten Zustellpunkt.

Dritte Zustellbewegung.

Verfahren des Meftasters im Eilgang (G00) vom zweiten Zustellpunkt bis zum dritten
Zustellpunkt. Steht in einem Abstand -Ds- vom Vorherigen.

Dritte Abtastung.

Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit dem Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Héchststrecke ist -4Ds-. Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum dritten Zustellpunkt.



MelRtasterbetrieb (modell -M-)

7 Rucklaufbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt der Ann&dherung bis zum
Zyklusaufrufs.

Dieses Zuriickfahren erfolgtin zwei Schritten. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Arbeitsebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.
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Lochvermessung.
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410 Lochvermessung.
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Dieser Zyklus berechnet den Durchmesser einer Offnung und die tatsachliche Position des
Mittelpunkts.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfithrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P294
P295

P296
P297
P298

P299

Ist-Durchmesser der Bohrung.

Fehler nach dem Durchmesser der Bohrung festgestellt. Unterschied zwischen
dem Ist-Durchmesser und dem Soll-Durchmesser.

Ist-Koordinate des Mittelpunkts in der Abszissenachse.
Ist-Mass der Bohrungsmitte gemaf Ordinatenachse

Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Bohrungsmitte und der programmierten Soll-Position.

Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Bohrungsmitte und der programmierten Soll-Position.



4.10.1

Programmierung des Zykluses.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Nummer des Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiertist.
Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man den Messtaster, der in der Spindel
im Moment der Ausfiihrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MeBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-Symbol- Punkt, wo der Zyklus endet (Punkt des Aufrufs oder gemessener Punkt).
Diesr Parameter gibt an, wo der MeBtasterzyklus enden soll.

l Der MeBtaster fahrt zu dem Punkt zurtick, an dem der Aufruf des Zyklus erfolgte.
K-l"

g
Der Zyklus mit dem Messtaster endet auf dem gemessenen Punkt. Die
Langsachse féhrt bis zu der Position zurlick, die dem Punkt entspricht, an dem
der Zyklusaufruf erfolgte.

-Xm Ym Zm- Theoretische Koordinatenwerte des Mittelpunktes der Bohrung.

Xm Ist-Mass, nach der Abszissenachse der Bohrungsmitte.
Ym Ist-Mass, nach der Ordinatenachse der Bohrungsmitte.
Zm Ist-Mass, nach der lotrechten Achse der Ebene der Bohrungsmitte.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 89.

-@- Soll-Durchmesser der Bohrung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert den Soll-Durchmesser der Bohrung. Der Zyklus gestattet das
Ausmessen von Bohrungen mit einem Durchmesser, der nicht gréBer als "@+Ds" ist.

-Ds- Sicherheitsabstand.

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-Dr- Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfdhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuruckgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-Fs- Vorschub fiir die Bewegung bei der anfidnglichen Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F-  Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.
Der Rest der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefiihrt, mit Ausnahme der
Bewegung der anfénglichen Abtastung, die mit der Geschwindigkeit "F" erfolgt.
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4.10.2 Grundlegende Funktionsweise.
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Zustellbewegung.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Bohrungsmitte.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung des ersten Punkis.

Der Messtaster fuhrt die Abtastung an vier verschiedenen Punkten durch. An jedem
Punkt erfolgt eine anfangliche Abtastung, eine Rucklaufbewegung und eine zweite
Abtastung. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf die Bohrungsmitte
zurtick.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit
dem Vorschub -Fs-, bis zum Eingang des Mef3tastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zurlickzulegende Hochststrecke ist "Ds+@/2". Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G0O0) zu -Dr- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Mef3tasters je nach Ordinatenachse mit dem
Vorschub -F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals.

Rucklaufbewegung zum Mittelpunkt der Bohrung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang
(G00) von dem Punkt aus, an dem die Abtastung erfolgte, bis zur Mitte der Bohrung.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkis.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Der Messtaster bewegt sich zum tatsachlichen Mittelpunkt (dem berechneten) der
Bohrung.

Ricklaufbewegung (falls definiert wurde).

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von Bohrungsmitte bis zum Punkt des
Zyklusaufrufs.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
zur Ebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.



MelRtasterbetrieb (modell -M-)

4.1

Messung einer kreisférmigen Nabe.

Dieser Zyklus berechnet den Durchmesser einer Nabe und die tatsachliche Position des
Mittelpunkts.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P294
P295

P296
P297
P298

P299

Durchmesser der Nabe.

Fehler nach dem Durchmesser der Nabe festgestellt. Unterschied zwischen dem
Ist-Durchmesser und dem Soll-Durchmesser.

Ist-Koordinate des Mittelpunkts in der Abszissenachse.
Ist-Mass der Bohrungsmitte gemafB Ordinatenachse

Fehler nach Abszissenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Bohrungsmitte und der programmierten Soll-Position.

Fehler nach Ordinatenachse festgestellt. Unterschied zwischen der Ist-Position
der Bohrungsmitte und der programmierten Soll-Position.

Messung einer kreisférmigen Nabe.
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Programmierung des Zykluses.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Nummer des Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiertist.
Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man den Messtaster, der in der Spindel
im Moment der Ausfiihrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MeBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-Symbol- Punkt, wo der Zyklus endet (Punkt des Aufrufs oder gemessener Punkt).
Diesr Parameter gibt an, wo der MeBtasterzyklus enden soll.

l Der MefBtaster fahrt zu dem Punkt zurlck, an dem der Aufruf des Zyklus erfolgte.
K-l"

g
Der Zyklus mit dem Messtaster endet auf dem gemessenen Punkt. Die
Langsachse fahrt bis zu der Position zuriick, die dem Punkt entspricht, an dem
der Zyklusaufruf erfolgte.

-Xm Ym Zm- Theoretische Koordinatenwerte des Mittelpunktes der Nabe.

Xm Soll-Mass, nach der Abszissenachse der Nabenmitte.
Ym Soll-Mass, nach der Ordinatenachse der Nabenmitte.
Zm Soll-Mass, nach der lotrechten Achse der Ebene der Nabenmitte.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen.” auf Seite 89.

-@- Soll-Durchmesser der Nabe.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert den Soll-Durchmesser der Nabe. Der Zyklus gestattet das
Ausmessen von Naben mit einem Durchmesser, der nicht gréBer als "@+Ds" ist.

-Ds- Sicherheitsabstand.

Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

-Dr- Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung.
Dieser Parameter gestattet nur positiven und grésseren Werte als 0 (Null).

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfédhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuruckgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-Fs- Vorschub fiir die Bewegung bei der anfanglichen Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.
Der Rest der Zustellbewegungen wird mit einer GO0 ausgefihrt, mit Ausnahme der
Bewegung der anfénglichen Abtastung, die mit der Geschwindigkeit "F" erfolgt.



4.11.2 Grundlegende Funktionsweise.
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Positionierung auf der Nabenmitte.

Verfahren des MefBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt des Zyklusaufrufs bis zur
Nabenmitte. Der Messtaster positioniert sich tber die Nabe in einer Entfernung -Ds- von
der Oberflache.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Erster Zustellbewegung.

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von der Nabenmitte bis zum ersten
Zustellpunkt.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Ordinatenachse und dann senkrecht die Achsverstellung zu einem Abstand -2Ds-.

Abtastung des ersten Punkits.

Der Messtaster fuhrt die Abtastung an vier verschiedenen Punkten durch. An jedem
Punkt erfolgt eine anfangliche Abtastung, eine Ricklaufbewegung und eine zweite
Abtastung. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den Ann&herungspunkt
zuruck.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach Ordinatenachse mit
dem Vorschub -Fs-, bis zum Eingang des MeBtastersignals. Die bei der Abtastbewegung
zuruckzulegende Hochststrecke ist "Ds+@/2". Erhalt die CNC nach erfolgtem Durchlauf
dieser Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung hélt an.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) zu -Dr- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des Meftasters je nach Ordinatenachse mit dem
Vorschub -F-, bis zum Eingang des Mef3tastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zum Zustellpunkt.

Zweite Zustellbewegung.
Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom ersten Zustellpunkt bis zum Zweiten.

Die Vertikalachse wird um die Entfernung -Ds- Uber die Nabe verfahren, der Messtaster
wird dann zum néchsten Anndherungspunkt tber die Nabe gefahren und senkt sich
wieder in einer Entfernung -Ds- auf die Oberfléache.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkts.

Dies erfolgt auf der Ordinatenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Dritte Zustellbewegung.
Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.
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Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Vierte Zustellbewegung.
Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.
Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt auf der Abszissenachse in analoger Form genauso wie der vorherige
Prozess.

Verfahren des Messtasters im Eilgang (G00) in einen Abstand -Ds- Uber der Nabe bis
zur (berechneten) Ist-Mitte der Nabe.

Ricklaufbewegung (falls definiert wurde).

Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von Nabenmitte bis zum Punkt des
Zyklusaufrufs.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der zur
Ebene senkrechten Achse und dann nach der Arbeitsebene.



MelRtasterbetrieb (modell -M-)

412 Rechteckige oder kreisférmige Teilzentrierung.

o

Rechteck-Werkstuickzentrierung. Drehteilzentrierung.

Dieser Zyklus gestattet die Berechnung des Mittelpunktes des Drehzentrums eines
rechteckigen oder eines kreisférmigen Werkstlicks mit bekannten Abmessungen, und bei
rechteckigen Werkstiicken die Neigung des Werkstlicks auf Abszissenachse.

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Bevor der Zyklus ausgefuhrt wird, muss sich der Messtaster nahe dem Werkstuck, vor dem
Punkt der Abtastung, so zentriert wie mdéglich, und am Koordinatenwert Z befinden, an dem
man die Abtastungen durchfihrt.

Um diesen Zyklus auszufiihren, muss der Messtaster richtig kalibriert sein.

FESTZYKLEN. ARBEITSABLAUFEDITOR.
Rechteckige oder kreisférmige Teilzentrierung.

Informationen, die der Zyklus nach der Durchfiihrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zurick:

P296 Neigungswinkel des Werkstiicks gemaB Abszissenachse (rechteckiges
Werkstuck).

P297 Position der Werkstlckoberflache.

P298 Koordinate des Mittelpunkts des Teils nach der Abszissenachse.

P299 Koordinate des Mittelpunkts des Teils nach der Ordinatenachse.

Wahlweise gestattet der Zyklus eine Vorauswahl der Koordinatenwerte, um einen neuen
Werkstucknullpunkt auszuwé&hlen, und bei rechteckigen Werkstiicken kann eine
Koordinatendrehung ausgefuhrt werden, um die Achsen zum Werkstlick auszurichten.
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Programmierung des Zykluses.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Nummer des Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiertist.
Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man den Messtaster, der in der Spindel
im Moment der Ausfiihrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MeBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-XY Z- MeBtasterposition zur Ausfiihrung des Zyklus.

Xm Position des Tasters, nach der Abszissenachse.
Ym Position des Tasters, nach der Ordinatenachse.
Zm MeBtasterposition gemén lotrechte Achse der Ebene.

Die Festzyklen kénnen in jeglicher Arbeitsebene programmiert werden. Kapitel "Die
Festzyklen und die Arbeitsebenen." auf Seite 89.

-Symbol- Geometrie des zu zentrierenden Werkstiicks.

Dieser Parameter zeigt den zu zentrierenden Werkstiicktyp an.

Rechteck-Werkstlickzentrierung.

Drehteilzentrierung.

O 4

-Symbol- Achse und Richtung der ersten Abtastbewegung.
Dieser Parameter zeigt auf die Achse an, bei der die erste MeBtasterbewegung erfolgt.

l (- L} ’ Der Meftaster féhrt im positiven Sinne der X-Achse vor.

=
@ Der MeBtaster féhrt im negativen Sinne der X-Achse vor.

X

) L
o
=

. Der MeRtaster féhrt im positiven Sinne der Y-Achse vor.
<]
x

«

.S

b
. Der Meftaster fahrt im negativen Sinne der Y-Achse vor.

e
el

-Symbol- Messung der Oberflache-Position.

Dieser Parameter zeigt an, ob der Zyklus auch die Position der Flache Gber dem Werkstlck
messen muss.

Der Zyklus fuhrt selbst die Messung des Koordinatenwertes der Oberflache nicht
durch.

Der Zyklus fuhrt selbst die Messung des Koordinatenwertes der Oberflache
durch.

o



-Symbol- Vorauswahl des Werkstiicknullpunkts nach Zyklusende.

Dieser Parameter zeigt an, ob man den Werkstucknullpunkt vorher auswahlen will, und falls
ja, welchen Punkt man als Referenzpunkt nimmt. Diesen Punkt kann man mit jedem Wert
mit Hilfe der Parameter "Px", Py" und "Pz" vorauswahlen.

: [ : : Um den Werkstlcknullpunkt vor nicht einzustellen.
Voreinstellung des Werkstlicknullpunkts auf Werkstickmitte.
Vorauswéhlen des Werkstlcknullpunkts an einer der Kanten (der Zyklus
’ 9 zeigt ein Bildschirmsymbol fur jede Kanten).

-Symbol- Fihrt eine Koordinatendrehung aus.

Bei rechteckigen Werkstiicken zeigt dieser Parameter an, ob eine Koordinatendrehung mit
dem gemessenen Winkel angewendet werden soll.

jx Fihrt eine Koordinatendrehung nicht aus.
=
x Fuhrt eine Koordinatendrehung aus.
My

il

-Lx Ly @- Abmessungen des Werkstiicks.

Diese Parameter legen die Abmessungen des rechteckigen oder kreisférmigen
Werkstuckes fest.

Lx Rechteckiges Werkstiick. Lange des Werkstlcks auf der Abszissenachse.
Ly Rechteckiges Werkstuck. Lange des Werkstlcks auf der Ordinatenachse.
(0] Rundes Werkstick. Durchmesser des Drehteils.

Bei einem rechteckigen Werkstlick zeigen die Parameter "Lx" und "Ly" die Lange der
Aussparung auf jeder einzelnen Achsen an. Das Vorzeichen gibt die Orientierung des
Werkzeugs an.

70
P3 P4
P1 Lx=70 Ly=30
30 P2 Lx=-70 Ly=30
P3 Lx=T70 Ly=-30
P1 P2 P4 Lx=-T0 Ly=-30

-Ds- Sicherheitsabstand.

Optionaler Parameter; Wenn man sie nicht definiert, tbernimmt man die Entfernung
zwischen dem Werkstlck und der Position des Messtasters im Moment der Aufruf des
Zykluses.

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich den Messtaster annéhert, bevor
die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird.

-Dr- Rucklaufabstand nach Ausgangsabtastung.

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zuriickfédhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuruckgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-Dz- Sicherheitsabstand auf Z.

Entfernung, die der Messtaster auf der Héhe zurticklegen muss, um die Zustellbewegungen
daflr iber dem Werkstiick auszufthren.
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-Fs- Vorschub fiir die Bewegung bei der anfanglichen Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardméBig der kleinste Parameter PROBEFEED der Achsen
ist, die den Dreiflachner bilden.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F. Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Optionaler Parameter, der standardmanig 10% des Parameters PROBEFEED der kleinste
Achsen ist, die den Dreiflachner bilden.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.

-Symbol- Vorschub der Zustellungsbewegungen.

Dieser Parameter setzt den Vorschubtyp fest, bei dem die Bewegungen zu
Naherungspunkten erfolgen.

—2  Die Verschiebungen erfolgen im Eilgang.

— & Die Verschiebungen erfolgen mit der Geschwindigkeit des Arbeitsvorlaufs.

Wert der MaBvorwahl.

-Px Py Pz- Wert der MaBvorwahl auf jeder einzelnen Achse.

Px Wert der MaBvorwahl auf der Abszissenachse.
Py Wert der MaBvorwahl auf der Ordinatenachse.
Pz Wert der MaBvorwahl auf der senkrecht zur Flache verlaufenden Achse.

Diese Parameter sind nur gliltig, wenn man die Vorauswahl des Werkstucknullpunktes trifft,
und sie gestatten die Zuordnung eines jeden Wertes zu diesem Punki.



4.12.2 Grundlegende Funktionsweise.

Zustellbewegung (falls einer der -XYZ--Parameter definiert wurde).

Verfahren des MeBtasters mit dem ausgewdahlten Vorschub vom Punkt des
Zyklusaufrufs bis zum ersten Zustellpunkt in den Maschinenparametern definiert.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

Abtastung des ersten Punkits.

Der Zyklus fuhrt eine anfangliche Abtastung, eine Rlcklaufbewegung und zweite
Abtastung durch. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den
Anné&herungspunkt zurtck.

Anféngliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach ausgewdahlten Achse
mit dem Vorschub -Fs-, bis zum Eingang des Meftastersignals.

Rucklaufbewegung. Rickzug des MefRtasters im Eilgang (G00) zu -Dr- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des MeBtasters mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt aus, an dem
die Abtastung erfolgte, bis zum Anfangspunkt.

Wenn der Werkstlckrohling rechteckig ist, erfolgt die Bewegung der Annaherung fiir die
Berechnung der Neigung.

Paralleles Verfahren an der abgetasteten Seite, um einen anderen Punktderselben Seite
anzukratzen, der sich 1/4 der einprogrammierten Lange auf -Ly- befindet.

Wenn der Werkstickrohling rechteckig ist, erfolgt die Abtastung fur die Berechnung der
Neigung des Werkstucks.

Verfahren des MefBtasters mit dem angegebenen Vorschub -F-, bis zum Eingang des
MeBtastersignals. Rucklauf des Messtasters bis zur Sicherheitsstellung, die sich in einer
Entfernung -Ds- vom Werkstlick befindet.

Zustellbewegung zum zweiten MeBtasterpunkt.

Verfahren des Messtasters vom ersten Punkt der Anndherung zum zweiten, der sich
gegenuber vom ersten befindet.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse auf die
Entfernung -Dz-. Danach féhrt der Messtaster Uber das Werkstlick und zwar mit dem
ausgewahlten Vorschub zum nachsten Ann&herungspunkt. Der Messtaster senkt sich
wieder mit dem Vorschub -Fs- in einer Entfernung -Dz-.

Um das Verfahren durchzufhren muss der Zyklus die Abmessungen des Werkstlickes
bericksichtigen, und muss wissen, ob es rechteckig ist und welches der Neigungswinkel
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desselben ist. Wenn bei dieser letzten Bewegung der Messtaster das Werkstiick
angekratzt, zeigt die CNC einen Fehler beim Wert des Parameters fiir den Zyklus an.

Messtastenbetrieb des zweiten Punkis.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess. Der Messtaster lauft
bis zur Sicherheitsstellung zuruck, die sich in einer Entfernung -Ds- vom Werkstiick
befindet.

Zustellbewegung zum dritten MeBtasterpunkt.

Verfahren des MeBtasters vom zweiten Zustellpunkt zu dritten.
Messtastenbetrieb des dritten Punkts.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.

Bewegung der Anndherung an die gréBere Oberflache (nur wenn dies einprogrammiert
wurde).

Wenn man ausgewéhlt hat, dass die Flache gemessen wird, fahrt der Messtaster im
Schnellgang (G00) auf die Entfernung "Dz" hoch, und der Messtaster fahrt zur Mitte des
Werkstiicks.

Messung der gréBeren Flache (nur wenn dies einprogrammiert wurde).

Der Messtaster fuhrt eine anfangliche Abtastung, eine Ricklaufbewegung und zweite
Abtastung durch. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den
Anné&herungspunkt zurtck.

Anféngliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters mit dem Vorschub -Fs-, bis die
Oberflache des Werkstlicks angekratzt wird.

Rucklaufbewegung. Rickzug des MeBtasters im Eilgang (G00) zu -Dr- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des MeBtasters mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zur Sicherheitsposition.

Zustellbewegung zum vierten MeBtasterpunkt.

Verfahren des MeBtasters vom dritten Zustellpunkt zu vierten.
Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.
Positionierung des Messtasters in der berechneten Mitte.

Diese Bewegung erfolgtin 2 Phasen. Zuerst erfolgt das Verfahren auf der Vertikalachse
mit dem Schnellvorlauf (G0O0) und danach das Verfahren auf der Flache.



4.13

Simulation eines Zyklus vom Editor.

Mit dem Editor fir die festen Zyklen kann man den Zyklus simulieren, der gerade bearbeitet
wird, ohne dass man das gesamte Werkstlickprogramm simulieren muss. Wahrend der
Simulation ist es gestattet, sich einen anderen festen Zyklus anzusehen und zu bearbeiten,
und auch zum Programmeditor zurlickzukehren.

Wenn der Zykluseditor zum automatischen Betriebsmodus gehdrt, ist es nicht gestattet, einen Zyklus
zu simulieren.

Simulation eines Zyklus.

Die Simulation des in der Bearbeitung befindlichen Zyklus beginn nach dem Klicken auf die
Schaltflache [START]. Die Simulation kann man mit Hilfe der Schaltflache [STOP]
unterbrechen oder mit der Schaltflache [RESET] abbrechen. Die Grafik fur die Simulation
wird immer Uber die Hilfegrafik fur den Hauptzyklus gelegt.

%] %)

START STOP RESET

Sobald die Simulation erst einmal begonnen hat, Iauft diese weiter ab, bis der Zyklus beendet
wird oder bis man auf den Softkey [RESET] klickt. Selbst wenn man wahrend Simulation den
Zyklus &ndert oder wieder in den Programmeditor geht, bleibt der vorherige Zyklus fur die
Simulation gultig.

Simulationfenster des Zyklus.

Das Fenster mit der graphischen Darstellung (der Simulation) wird aktiviert, wenn man auf
den Softkey [START] klickt, und deaktiviert, wenn man auf den Softkey [RESET] klickt.
Dieses Fenster erscheint Uber der Hilfegrafik des Zyklus; mit Hilfe der Tastenkombination
[CTRL]+[G] kann man die Vollbildschirmanzeige (oder wieder verkleinern) wahlen.

Im unteren Teil links des Fensters erscheinen der Name des Zyklus und des Kanals der
Simulation, welcher der Kanal fiir den Programmeditor ist, von dem man den Zykluseditor
aufgerufen hat.

Konfiguration der graphischen Umgebung.

Beim Aktivieren oder Auswéhlen des graphischen Fensters erscheinen im horizontalen
Menu der Schaltflachen die verfligbaren graphischen Optionen. Um mehr Informationen
Uber die graphischen Optionen zu bekommen, schlagen Sie im Betriebshandbuch im
entsprechenden Kapitel Uber den Modus Bearbeitung - Simulation nach.

Einige graphischen Optionen kann man per Hand editieren. Der Bereich fir die Bearbeitung
wird nur im Vollbildschirmmodus Uber den Befehl [CTRL] +[G] angezeigt.

Die Grafik fUr die Simulation bleibt auf dem Bildschirm, bis man sie 16scht; das heiBt, wenn
man die Simulation eines neuen Zyklus anféngt, wird die vorherige Grafik nicht geléscht.

Optimaler Anzeigebereich fiir die Grafik.

Den anzuzeigenden Bereich kann man vom Men( der Schaltflachen, das zum graphischen
Fenster der Simulation gehért, festlegen, oder man kann es auch der CNC Uberlassen, dass
der optimale Bereich von Zeit zu Zeit berechnet wird.

Wenn das graphische Fenster sichtbar ist, wird mit der Tastenkombination [CTRL]+[D] die
Berechnung des optimalen Bereichs durchgefiihrt. Ab diesem Augenblick und bis man den
Zykluseditor verlasst, berechnet die CNC periodisch den optimalen Bereich fur die Anzeige
der Grafik.

Sobald man aus der Grafik herausgeht, wird als neuer Anzeigebereich der letzte Bereich
Ubernommen, den man berechnet hat.

FESTZYKLEN. ARBEITSABLAUFEDITOR.

FAGOR %

-139-



FESTZYKLEN. ARBEITSABLAUFEDITOR.

-140.

Simulationsfenster und Bearbeitung der Daten.

Wenn das graphische Fenster ausgewahlt ist, kann man den Parameterbereich fur den
Zyklus mit Hilfe der Tasten fur den direkten Zugriff &ndern. Wenn der Parameter lo zu einem
Zyklus der Positionierung gehért, muss man zuerst [CTRL] +[F2] (Fensterwechsel)
eingeben.

Wenn die Simulation des Zyklus im Vollbildschirmmodus erfolgt, kann man auch auf den
Zykluseditor zugreifen, indem man die Taste [ESC] driickt. Um wieder zum graphischen
Fenster zurlickzukehren, benutzt man die Tastenkombination [CTRL]+[G] oder [SHIFT]+[G]
oder [G].

Das horizontale MenUl der Schaltflachen zeigt die Grafikoptionen, wenn das graphische
Fenster markiert ist, und sonst die des Zykluseditors.

Wahrend der Bearbeitung der Daten wird die im Gange befindliche Simulation nicht
gestoppt. Wenn Anderungen bei den Daten des Zyklus wéhrend Simulation gemacht
werden, werden diese Anderungen bei der nachsten Simulation des Zyklus Gibernommen;
das heiBt, nach einem RESET der im Gange befindlichen Simulation, sobald diese erst
einmal beendet ist oder nach dem Driicken von STOP und RESET, um diese abzubrechen.

Zusammenfassung der Methoden, fiir die es Tastaturkiirzel
gibt.

[CTRLI+[G] Anwahl des Fensters fiir die graphische Darstellung.
Verkleinerung oder VergréBerung des graphischen Fensters.

Zeigt den Dialogbereich fur die Daten der Grafik.

[CTRL]+[D] Aktiviert die periodische Berechnung des optimalen Bereichs der
Positionsanzeige.

[SHIFT]+[G] Zeigt das graphische Fenster, wenn eine Simulation im Gange ist und wenn
Gl man sich im Fenster fir die Parameterbearbeitung befindet.

[ESC] Wenn die Grafik im Vollbildschirmmodus angezeigt wird, erscheint das
Fenster fiir den Zykluseditor.



	Handbücherliste
	Meßtasterbetrieb (modell�·M·)
	INDEX
	1. Vorherige Grundkenntnisse über den Messtaster.
	1.1 Aktivieren des Messtasters.
	1.2 Verhalten des Vorwärtslaufes bei den Bewegungen des Messtasters.

	2. Meßtasterbetrieb.
	2.1 G100/G103. Messung mit Messtaster.
	2.2 G101/G102. Einschließen/ Ausschließen des Messfehlers beim theoretischen Koordinatenwert.
	2.3 G104. Bewegung des Messtasters bis zur einprogrammierten Position.
	2.4 Der Messung zugeordnete Eigenschaften der Variablen

	3. Festzyklen. SPS- Programmierung.
	3.1 #PROBE 1. Werkzeugkalibrierierung (Abmessungen und Abnutzungen).
	3.1.1 Programmierung des Zykluses.
	3.1.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.2 #PROBE 2. Meßtasterkalibrierung.
	3.2.1 Programmierung des Zykluses.
	3.2.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.3 #PROBE 3. Messung der Oberfläche.
	3.3.1 Programmierung des Zykluses.
	3.3.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.4 #PROBE 4. Messung der Außenecke.
	3.4.1 Programmierung des Zykluses.
	3.4.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.5 #PROBE 5. Messung der Innenecke.
	3.5.1 Programmierung des Zykluses.
	3.5.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.6 #PROBE 6. Winkelmessung über Abszissenachse.
	3.6.1 Programmierung des Zykluses.
	3.6.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.7 #PROBE 7. Messung der Außenecke und Winkel.
	3.7.1 Programmierung des Zykluses.
	3.7.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.8 #PROBE 8. Lochvermessung.
	3.8.1 Programmierung des Zykluses.
	3.8.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.9 #PROBE 9. Messung einer kreisförmigen Nabe.
	3.9.1 Programmierung des Zykluses.
	3.9.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.10 #PROBE 10. Rechteck-Werkstückzentrierung.
	3.10.1 Programmierung des Zykluses.
	3.10.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.11 #PROBE 11. Kreisförmige Werkstückzentrierung.
	3.11.1 Programmierung des Zykluses.
	3.11.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.12 #PROBE 12. Tisch-Meßtasterkalibrierung.
	3.12.1 Programmierung des Zykluses.
	3.12.2 Grundlegende Funktionsweise.

	3.13 Bohrzyklus der festen Zyklen nachschlagen.

	4. Festzyklen. Arbeitsablaufeditor.
	4.1 Wie man die Editordaten definiert werden.
	4.2 Werkzeugkalibrierierung (Abmessungen und Abnutzungen)
	4.2.1 Programmierung des Zykluses.
	4.2.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.3 Kalibrierung des Messfühlers.
	4.3.1 Programmierung des Zykluses.
	4.3.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.4 Kalibrierung des Tischmesstasters.
	4.4.1 Programmierung des Zykluses.
	4.4.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.5 Messung der Oberfläche.
	4.5.1 Programmierung des Zykluses.
	4.5.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.6 Außeneckevermessung.
	4.6.1 Programmierung des Zykluses.
	4.6.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.7 Inneneckevermessung.
	4.7.1 Programmierung des Zykluses.
	4.7.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.8 Winkelmessung über Abszissenachse.
	4.8.1 Programmierung des Zykluses.
	4.8.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.9 Außeneckevermessung und Winkel.
	4.9.1 Programmierung des Zykluses.
	4.9.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.10 Lochvermessung.
	4.10.1 Programmierung des Zykluses.
	4.10.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.11 Messung einer kreisförmigen Nabe.
	4.11.1 Programmierung des Zykluses.
	4.11.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.12 Rechteckige oder kreisförmige Teilzentrierung.
	4.12.1 Programmierung des Zykluses.
	4.12.2 Grundlegende Funktionsweise.

	4.13 Simulation eines Zyklus vom Editor.





