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VERIFICACION
DE LA PIEZA

SOFTWARE DE PALPACION PARA CENTROS DE TRABAJO Y FRESADORAS
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POSICIONAMIENTO PROTEGIDO DE LA SONDA (Inspection Basic)

-
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VERIFICACION
DE LA PIEZA
X
Descripcion Salida

 Elciclo desplaza la sonda a lo largo de los ejes X, Y y Z con movimientos que la protegen contra impactos | * Alarma desplazamiento en X no completo

 Utiliza por defecto la modalidad de avance rapido » Alarma desplazamiento en Y no completo

« Utiliza las siguientes jerarquias de movimientos: para desplazamientos del husillo hacia abajo, primero | ¢ Alarma desplazamiento en Z no completo
alo largo de los ejes X e Y, luego en el eje Z; para desplazamientos del husillo hacia arriba, primero a lo
largo del eje Zy luego en los ejes X e Y

« Controla si se lleva a cabo todo el movimiento, si se ha producido un contacto o una sefial de medida no
prevista

CALIBRADO SONDA (Inspection Basic)

Descripcion Salida
 Elciclo calibra las mediciones X, +Y,y +Z de la sonda ¢ Valores de calibrado en las respectivas
¢ (Calcula asimismo los valores de runout DX y DY, en caso de brazo no exactamente alineado direcciones
* Posibilidad de calibrar en las direcciones angulares con respecto a los ejes de la maquina * Runout DX
» Posibilidad de gestionar tres set de datos de calibrado ¢ Runout DY
SV
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VERIFICACION
DE LA PIEZA

MEDIDA DE ORIFICIOS Y ARBOLES (90°) (Inspection Basic)

Descripcion

Salida

El ciclo mide el diametro de una clavija, un orificio, o bien un orificio interno con centro obstruido
Determina la posicion del centro a lo largo de X e Y, asi como del didmetro de la entina medida
Posibilidad de compensar la herramienta, en lo referente al error respecto a los valores nominales
Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X e Y en el centro de la entidad
medida

Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)

Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del centro o la dimension de la pieza
estan fuera de la tolerancia

Posicion del centro de la entidad a lo largo de los ejes
XeY

Diametro de la entidad a lo largo de los ejes Xe Y
Diametro medio X/Y de la entidad
Error respecto a la dimension nominal

Actualizacion de los offset herramienta y de
mecanizado seleccionados

Alarma dimension fuera de la tolerancia
Impresion de los resultados

MEDIDA DE ORIFICIOS Y ARBOLES (EN 3 PUNTOS E CON ANGULOS DE CONTACTO PROGRAMABLES (/nspection Basic)

Descripcion

Salida

El ciclo mide el diametro de una clavija, un orificio, o bien un orificio interno con centro obstruido
Determina la posicion del centro a lo largo de X e Y, asi como del didmetro de la entina medida
Posibilidad de compensar la herramienta, en lo referente al error respecto a los valores nominales
Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X e Y en el centro de la entidad
medida

Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)

Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del centro o la dimension de la pieza
estan fuera de la tolerancia

Posicion del centro de la entidad a lo largo de los ejes
XeY

Diametro de la entidad a lo largo de los ejes Xe Y
Diametro medio X/Y de la entidad

Error respecto a la dimension nominal

Actualizacion de los offset herramienta y de
mecanizado seleccionados

Alarma dimension fuera de la tolerancia

Impresién de los resultados
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MEDIDA DE ESCALONADQOS (Inspection Basic)

Descripcion

Salida

¢ El ciclo mide el ancho de un escalonado o una cajera

» Determina el centro y la dimension de la entidad en los ejes X e Y

» Posibilidad de compensar la herramienta, en lo referente al error respecto a los
valores nominales

» Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X e Y en el centro de
la entidad medida

* Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)

« Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del centro o la dimension
de la pieza estan fuera de la tolerancia

Coordenadas del centro de la entidad a lo largo del eje Xe Y
Ancho de cajera/escalonado a lo largo del eje X e Y
Error respecto a la dimension nominal

Actualizacion de los offset herramienta y de mecanizado
seleccionados

Alarma dimension fuera de la tolerancia
Impresion de los resultados

MEDIDA DE CAJERAS (Inspection Basic)

Ly

o

Descripcion

Salida

« El ciclo mide el ancho de un escalonado o una cajera
» Determina el centro y la dimension de la entidad en los ejes Xe Y

 Posibilidad de compensar la herramienta, en lo referente al error respecto a los
valores nominales

* Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X e Y en el centro de
la entidad medida

* Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)
 Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del centro o la dimension
de la pieza estan fuera de la tolerancia

Coordenadas del centro de la entidad a lo largo del eje Xe Y
Ancho de cajera/escalonado a lo largo del eje Xe Y
Error respecto a la dimension nominal

Actualizacion de los offset herramienta y de mecanizado
seleccionados

Alarma dimension fuera de la tolerancia
Impresion de los resultados
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VERIFICACION
DE LA PIEZA




MEDIDA DE SUPERFICIE UNICA (Inspection Basic)

i

VERIFICACION X
DE LA PIEZA
Descripcion Salida
« Elciclo verifica la presencia y la posicion de una pieza en los ejes X, Y 0 Z » Posicion de la superficie a lo largo de los ejes X, Y0 Z
« Posibilidad de calibrar la sonda en un eje « Error respecto al valor nominal
¢ Posibilidad de compensar la herramienta, en lo referente al error respecto a los | * Calibrado eje tnico
valores nominales « Actualizacion de los offset herramienta y de mecanizado
» Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X, Y 0 Z, en el punto seleccionados
de contacto « Alarma dimension fuera de la tolerancia
» Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo) « Impresion de los resultados
 Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del centro o la dimension
de la pieza estan fuera de la tolerancia

MEDIDA ANGULAR EN EJES XY (Inspection Basic)

Descripcion Salida

« Elciclo calcula el angulo de rotacion de una superficie en el plano XY « Angulo de inclinacién de la superficie respecto a los ejes X e Y
» Determina el angulo de rotacion con dos contactos: el primero realizado partiendo de | « Alarma dimension fuera de la tolerancia
la posicion de la sonda antes de incorporar el ciclo y el segundo especificando una
distancia incremental en X0 Y
 Posibilidad de medir en el eje X0 Y (solo un eje)
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POSICIONAMIENTO CANTO (/nspection Basic)

Canto interno

Canto externo

Descripcion

Salida

» El ciclo determina la posicion de un canto interno o externo.

« Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X 0 Y, con
respecto a la posicion del canto

 Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)

» Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del canto esta
fuera de la tolerancia

Posicion del canto a lo largo de los ejes X e Y (coordenadas absolutas o de
maquina)

Error de la posicion X e Y respecto al valor nominal

Actualizacion offset de mecanizado seleccionado

Alarma posicion canto fuera de la tolerancia

Impresion de los resultados
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MEDIDA ANGULAR EN EJES XZ E YZ (Inspection Premium)

z D !
4
. b
LE]T X
VERIFICACION
DE LA PIEZA
Descripcion Salida
« Elciclo calcula el angulo de rotacion de una superficie en los planos XZ e YZ « Angulo de inclinacion de la superficie en los planos XZ e

» Determina el angulo de rotacion con dos contactos en Z: el primero realizado partiendo de la YZ
posicién de la sonda antes de incorporar el ciclo y el segundo especificando una distancia | « Alarma angulo fuera de la tolerancia
incremental en X oY

* Posibilidad de medir en el eje X0 Y (solo un eje)
« Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si el valor del angulo esta fuera de la tolerancia

MEDIDA DE ORIFICIOS Y ARBOLES CON EJES EN ANGULO (Inspection Premium)

e
S — - ==
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N - )_- !
| |
v o
X .
Descripcion Salida

» El ciclo mide el didmetro de una clavija, un orificio, o bien un orificio con centro obstruido, con | * Posicion del centro de la entidad a lo largo de los ejes X
contactos en la direccion angular respecto a los ejes de la maquina eY

» Determina la posicion del centro a lo largo de X e Y, asi como del didmetro de la entina medida | « Didmetro de la entidad a lo largo de los ejes Xe Y

« Posibilidad de compensar la herramienta, en lo referente al error respecto a los valores nominales | ¢ Didmetro medio X/Y de la entidad

» Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X e Y en el centro de la entidad | « Error respecto a la dimension nominal

medida « Actualizacion de los offset herramienta y de mecanizado
» Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo) seleccionados
» Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del centro o la dimension de la pieza | « Alarma dimension fuera de la tolerancia
estan fuera de la tolerancia  Impresion de los resultados
10  Hoja de datos MIDA SOFTWARE N}~
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MEDIDA DE CAJERAS Y ESCALONADOS CON EJES EN ANGULO (Inspection Premium)

escalonado

cajera

Descripcion

Salida

El ciclo mide la longitud de un escalonado o de una cajera, con contactos en direccion angular
respecto a los ejes de la maquina

Determina el centro y la dimension de la entidad en los ejes X e Y

Posibilidad de compensar la herramienta, en lo referente al error respecto a los valores nominales
Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X e Y en el centro de la entidad
medida

Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)

Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del centro o la dimension de la pieza
estan fuera de la tolerancia

Coordenadas del centro de la entidad a lo largo del eje
XeY

Ancho de cajera/escalonado a lo largo del eje X e Y
Error respecto a la dimension nominal

Actualizacion de los offset herramienta y de
mecanizado seleccionados

Alarma dimension fuera de la tolerancia
Impresion de los resultados

MEDIDA DE SUPERFICIE UNICA CON EJES EN ANGULO (Inspection Premium)

il

Descripcion

Salida

El ciclo verifica la presencia y la posicion de una pieza en los ejes X 0 Y, con contactos en
direccion angular respecto a los ejes de la maquina

Posibilidad de calibrar la sonda en un eje

Posibilidad de compensar la herramienta, en lo referente al error respecto a los valores nominales
Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X 0 Y, en el punto de contacto
Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)

Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del centro o la dimension de la pieza
estan fuera de la tolerancia

Posicion de la superficie a lo largo de los ejes X0 Y
Error respecto al valor nominal

Calibrado eje tnico

Actualizacion de los offset herramienta y de
mecanizado seleccionados

Alarma dimension fuera de la tolerancia

Impresion de los resultados
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POSICIONAMIENTO CANTO CON ANGULO DE ROTACION COORDENADAS (Inspection Premium)

VERIFICACION
DE LA PIEZA
Descripcion Salida
» El ciclo determina la posicion de un canto efectuando dos pares de contacto en | » Rotacion de la pieza en el plano XY (Inclinacion respecto a la direccion
las direcciones de los ejes de la maquina X+)
¢ Calcula asimismo una desalineacion de la pieza en el plano XY * Posicion del canto a lo largo de los ejes Xe Y
» Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X 0 Y, con respecto | » Actualizacion offset de mecanizado seleccionado
ala posicion del canto « Alarma posicion cantos fuera de la tolerancia
» Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la posicion del canto esté fuera de
la tolerancia
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MEDIDA DEL INTEREJE DE DOS ORIFICIOS/ARBOLES (Inspection Ultimate)

VERIFICACION
DE LA PIEZA
Descripcion Salida
« El ciclo mide la distancia entre los centros de 2 orificios/clavijas  Posicion del centro de los dos orificios/clavijas a lo largo de los ejes X e Y
¢ (Calcula la direccion de la linea que une los dos centros ¢ Posicion del centro del segmento que une los dos centros de los orificios/
« Calcula la posicién X Y del punto medio del segmento que une los dos clavijas a lo largo de los ejes X e Y
centros de los orificios/clavijas « Diametro medio de los dos orificios/clavijas
« Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes Xo Y, enel | ¢ Distancia entre los centros de los dos orificios/clavijas
punto medio del segmento que une los centros « Error respecto al valor nominal del didmetro de los dos orificios/clavijas
* Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo) « Angulo entre el eje X+ y la linea que une los dos centros
* Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si los didmetros de los | « Alarma diametros fuera de la tolerancia
orificios/clavijas estan fuera de la tolerancia « Impresion de los resultados

MEDIDA DE TRES/CUATRO ORIFICIOS/ARBOLES (Inspection Ultimate)

Descripcion Salida
¢ Elciclo calcula la posicién XY de los centros de los orificios/clavijas que | * Posicion del centro de la circunferencia que une los centros de los orificios/
estan a la misma distancia clavijas
 Calcula el dngulo de las posiciones de los orificios/clavijas « Angulo entre el eje X+ y la circunferencia que une el centro de la pieza y el
« Calcula el radio de la circunferencia que une los centros de los orificios/ centro del orificio de referencia
clavijas ¢ Actualizacion offset de mecanizado seleccionado
» Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes Xo Y, enel | « Alarma diametros fuera de la tolerancia
centro de los orificios/clavijas « Impresion de los resultados

* Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)
* Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si los didmetros de los
orificios/clavijas estan fuera de la tolerancia
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VERIFICACION
DE LA PIEZA

MEDIDA DE EXCEDENTE DE METAL (Inspection Ultimate)

Excedente de
metal:

max.

med.
min.

Descripcion

Salida

El ciclo determina la entidad de excedente de metal de una superficie

Calcula el valor minimo, valor maximo, valor medio y variacion de excedente de
metal

Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X, Y 0 Z, en el valor
minimo detectado

Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)

Posibilidad de visualizar mensajes de alarma si la entidad de excedente de metal
esta fuera de la tolerancia

Valores minimo, medio y maximo de excedente de metal respecto al
valor nominal

Variacion entre valor minimo y valor maximo

Alarma entidad excedente de metal fuera de la tolerancia

Impresion de los resultados

ORIENTACION SONDA PARA APLICACIONES MULTI-EJE (Inspection Ultimate)

Descripcion

Salida

El ciclo verifica la presencia y la posicion de entidades geométricas en los ejes X, Y
0 Z, en uno de los planos de mecanizado estandares XY(G17), XZ(G18), YZ(G19)
Posibilidad de calibrar un eje nico

Posibilidad de corregir los offset de compensacion herramienta, en lo referente al
error respecto a la dimension nominal

Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X, Y 0 Z, en los
contactos detectados

Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)

Posibilidad de visualizar mensajes de alarmas si la posicion de la superficie de la

Posicion de la superficie de la entidad a lo largo del eje seleccionado
Error de la medida respecto al valor nominal)

Actualizacion de los offset herramienta y de mecanizado seleccionados
Calibrado eje unico

Alarma dimension fuera de la tolerancia

Impresion de los resultados
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VERIFICACION
DE LA PIEZA

EJEMPLO DE PROGRAMACION - PIEZA Y MOVIMIENTOS
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Medida tres orificios @5 a 120°

@ Medida dos orificios @5 en eje
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EJEMPLO DE PROGRAMACION - SECUENCIA DE LAS OPERACIONES

# Programacion Explicacion

%

(80 G40 G49
G91 G28 20
T03 M6 Operaciones iniciales y posicionamiento encima del canto
G56

G1 X0 YO F1000
G43 HO3 210 F1000

Determinacion de la posicion del canto en coordenadas X5 Y5 con configuracion
del origen G56, a la profundidad Z-5 y con seleccion orientacion del canto (V1)

665 P9315 A5 B5 10 JO W56 K-5 V1

G65 P9311 Z10 Desviacion en Z10 y posicionamiento encima de la cajera a las coordenadas VERIFICACION
(65 P9311 X50 Y30 X50Y30 DE LA PIEZA

Medida de la cajera a lo largo del eje Y de dimension nominal 10 a la profundidad
Z-5 e impresion de resultados (véase el Anexo)

G65 P9313 A2 D10 S1 K-5 Q1

G65 P9311 250 Desviacion en Z50 y posicionamiento encima del escalonado a las coordenadas
G65 P9311 Y57,5 Y57,5 Z50 con primer movimiento de seguridad a lo largo de Z

Contacto tnico en Z con configuracion del origen G57 e impresion de resultados

G65 P9314 730 W57 Q1 (véase el Anexo)

Medida del escalonado a lo largo del eje Y de dimension nominal 15 a la
profundidad Z-5

G65 P9313 A2 D15 S2 K25

G65 P9311Y12,5 Posicionamiento encima del orificio a la coordenada Z10 con primer movimiento
G65 P9311 210 de seguridad a lo largo de Y

Medida del orificio @10 a la profundidad Z-5 con configuracion del origen G58
e impresion de resultados (véase el Anexo)

G65 P9312 D10 S1 K-5 W58 Q1

Medida de tres orificios @5 en una circunferencia de @20 a la profundidad
Z-5 con tres contactos para cada orificio (set datos de calibracion =C2) e
impresion de resultados (véase el Anexo)

(G65 P9337 A0 B120 E240 J3 D5 F18 H90 S1 K-5 Q1 C2

Medida de dos orificios @5 a las coordenadas respectivas X95 /Y20 y X95/Y5

@ (65 P9336 A0 B120 £240 195 J20 D5 §1TS XI5 Y5 K-5 01 €2 a la profundidad Z-5 e impresion de resultados (véase el Anexo)

G91 G28 20

M30 Regreso a la posicion de comienzo y final de ciclo

S (77])) p—
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SOFTWARE DE PALPACION PARA CENTROS DE TRABAJO Y FRESADORAS

Control herramienta - Pagina de resumen
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VERIFICACION
HERRAMIENTA
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CALIBRADO SONDA

Descripcion Salida

« Elciclo calibra la sonda control herramienta para las medidas de longitud y radio | Coordenadas del centro del palpador en los ejes X e Y

 Utiliza los valores de calibrado para la medida de la longitud y del radio efectivos | « Distancia, en valor absoluto y a lo largo del eje Z, entre la nariz del
de cada herramienta husillo en la posicion de inicio y la superficie del palpador

 Valor de calibrado para la medida de diametro

VERIFICACION
HERRAMIENTA

MEDIDA/VERIFICACION DE LA LONGITUD Y DEL RADIO DE LA HERRAMIENTA

Herramientas axiales Herramientas no axiales

K
4
o

@% DAL g
,."’ @ )

. z
= Y,
X
Descripcion Salida
» El ciclo mide la longitud y radio de herramientas axiales y no axiales * Longitud de la herramienta
. _Posibi_lidad de medida _deI didmetro de herramientas anicas o de control de la | « Desgaste longitud herramienta
|ntegrldad de la herramienta . Diametro/radio herramienta
* Posibilidad de realizar medidas estaticas y en rotacion « Desgaste diametro/radio herramienta
« Posibilidad de programacion de la busqueda de herramienta desconocida o Alarma herramienta rota
Y Hoja de datos MIDA SOFTWARE 19
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VERIFICACION
HERRAMIENTA

VERIFICACION INTEGRIDAD AXIAL HERRAMIENTA (ciclo rapido)

Herramientas axiales

Herramientas no axiales

Descripcion

Salida

 Posibilidad de realizar medidas estaticas y en rotacion

» El ciclo verifica la correspondencia entre la longitud de la herramienta medida y
la que figura en la tabla herramienta para herramientas axiales y no axiales

» Alarma herramienta rota

() ———
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SOFTWARE DE PALPACION PARA TORNOS
Control pieza - Pagina de resumen

—
H

VERIFICACION
DE LA PIEZA

Tornos y centros de torneado

Control de la pieza

Posicionamiento protegido de la sonda
(pag.21)

Calibrado eje X
(pag.21)

(pag.22)

Medida con contacto tnico en X
(pag.22)

Medida con contacto tnico en Z
(pdg.23)

(pag.23)

Medida de ranuras y escalonados en Z
(pag.24)

Medida diametral
(pag.24)

Busqueda del centro con desplazamiento
eje C (pag.25)

Medida de ranuras y chavetas en Z con
busqueda del centro (pag.25)

Medida orificios y cilindros en X con
busqueda del centro (pag.26)
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POSICIONAMIENTO PROTEGIDO DE LA SONDA

VERIFICACION
DE LA PIEZA

Descripcion Salida

 Elciclo desplaza la sonda a lo largo de los ejes X y Z con movimientos protegidos contra colisiones | * Alarma desplazamiento en X no completo
 Utiliza por defecto la modalidad de avance rapido « Alarma desplazamiento en Z no completo

¢ Controla si se lleva a cabo todo el movimiento, si se ha producido un contacto o una sefal de
medida no prevista

CALIBRADO EJE X
Descripcion Salida
» Elciclo calibra la sonda a lo largo del eje X * Valor de calibrado para X+ y X-
 Posibilidad de calibrar en un solo contacto (radio) o en dos contactos diametraimente opuestos
(diametro)
* Posibilidad de utilizar un patron tanto interno (ID) como externo (0D)

() —

Y
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CALIBRADO EJE Z

VERIFICACION
DE LA PIEZA

Descripcion Salida

» Elciclo calibra la sonda a lo largo del eje Z  Valor de calibrado para Z+ y Z-
 Posibilidad de calibrar en una sola direccion (Z+ o Z-) o en ambas direcciones

MEDIDA CON CONTACTO UNICO EN X

Descripcion Salida
» El ciclo mide un diametro externo o interno en X+ o X- con un contacto tnico * Medida en X
» Posibilidad de compensar la dimension X en la tabla herramienta  Error respecto a la dimension nominal
« Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)  Alarma dimension en X fuera de la tolerancia
» Posibilidad de controlar la tolerancia  Impresion de resultados (si esta programada)

() ———

7
24 Hoja de datos MIDA SOFTWARE N
MARPOSS



MEDIDA CON CONTACTO UNICO EN Z

Descripcion

Salida

» El ciclo mide la posicion en Z+ o0 Z- con un solo contacto

¢ Posibilidad de compensar la dimensién Z en la tabla herramienta
 Posibilidad de desplazar el origen en Z

 Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)

» Posibilidad de controlar la tolerancia

Medida en Z

Error respecto a la dimension nominal
Alarma posicion en Z fuera de la tolerancia
Impresion de resultados (si esta programada)

MEDIDA DE RANURAS Y ESCALONADOS EN X

Descripcion

Salida

» Elciclo detecta el ancho de una ranura o de un escalonado a lo largo del eje X.

« Posibilidad de controlar la tolerancia

Posicion detectada respecto al origen

Diferencia entre la posicion detectada y la posicion tedrica
Valor real del ancho de la ranura/escalonado

Diferencia entre el ancho real y el nominal

Alarma medida fuera de la tolerancia

S 77])) p—
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MEDIDA DE RANURAS Y ESCALONADOS EN Z

VERIFICACION
DE LA PIEZA

Descripcion Salida
» Elciclo detecta el ancho de una ranura o de un escalonado a lo largo del eje Z. » Posicion detectada respecto al origen
* Controla que la sonda no choque contra obstaculos imprevistos durante el | « Diferencia entre la posicion detectada y la posicion tedrica
desplazamiento « Valor real del ancho de la ranura/escalonado
 Posibilidad de controlar la tolerancia « Diferencia entre el ancho real y el nominal
¢ Alarma medida fuera de la tolerancia

MEDIDA DIAMETRAL
Descripcion Salida
¢ El ciclo mide un diametro interno o externo con un contacto doble en el eje X ¢ Diametro en X
 Posibilidad de compensar la dimension X en la tabla herramienta « Error respecto a la dimension nominal
 Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo)  Posicion en X del centro de la pieza

» Alarma diametro en X fuera de la tolerancia
* Impresion de los resultados

() ———
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MEDIDA DEL CENTRO CON DESPLAZAMIENTO EJE C

VERIFICACION
DE LA PIEZA

Descripcion Salida

 Elciclo detecta el centro respecto al eje rotativo C de una chaveta/ranura colocadaenZo de | « Centro de la entidad en C
un diametro en X
« Posibilidad de programar offset de mecanizado en C en el centro de la entidad medida

MEDIDA DE RANURAS Y CHAVETAS EN Z CON BUSQUEDA DEL CENTRO

Descripcion Salida

 Elciclo mide una ranura o chaveta con doble contacto en Z calculando antes el centroalo | « Dimension en Z

largo del eje rotativo C * Error respecto a la dimension nominal
¢ Posibilidad de compensar la dimensién Z en la tabla herramienta « Centro de la piezaen C
* Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes Zy C en el centro de la entidad | « Centro de la pieza en Z

medida S ] + Alarma medida en Z fuera de la tolerancia
* Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo) « Impresién de los resultados

N}~ Hoja de datos MIDA SOFTWARE 27
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MEDIDA DE ORIFICIOS Y CILINDROS EN X CON BUSQUEDA DEL CENTRO

VERIFICACION
DE LA PIEZA

Descripcion Salida
« El ciclo mide un diametro interno o externo con doble contacto en X calculando | « Didmetro en X
antes el centro a lo largo del eje rotativo C » Error respecto a la dimension nominal
 Posibilidad de compensar la dimension X en la tabla herramienta « Centro de la pieza en C
* Posibilidad de programar los offset de mecanizado en los ejes X'y C en el centro | « Centro de la pieza en X
de la entidad medida « Alarma diametro en X fuera de la tolerancia
 Posibilidad de imprimir datos (véase el Anexo) « Impresion de los resultados

I 7]\ —
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VERIFICACION
DE LA PIEZA

B —

EJEMPLO DE PROGRAMACION - PIEZA Y MOVIMIENTOS

20

é =

Llamada sonda Posicionamiento y origen en Z

0cg

001LQ

Posicionamiento protegido en X Medida compensacion herramienta

Posicionamiento protegido en X Medida gzocizr;rgusqueda del

®

Y
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EJEMPLO DE PROGRAMACION - SECUENCIA DE LAS OPERACIONES

#

Programacion

Explicacion

H

%
T0701
(G55 G90

Llamada sonda y activacion del origen de mecanizado

[]

G65 P9011 X0 215
G65 P9104 20 W55 Q1 UO,1

Posicionamiento protegido en las coordenadas X0 Z15
Contacto a Z0 con tolerancia de medida 0,01 mm, actualizacion del origen G55 e
impresion de resultados (véase el Anexo)

[<]

G65 P9011 Z30
G65 P9011 X130

Posicionamiento protegido en la coordenada X130

[+]

G65 P9102 X100 K-10 T3 Q1 UO, 1

Contacto a X100 y profundidad Z-10 con tolerancia de medida 0,01 mm,
compensacion herramienta n° 3 e impresion de resultados (véase el Anexo)

(]

G65 P9011 X50
G65 P9011 Z30

Posicionamiento protegido a X50

[=]

G65 P9107 D20 S2 V3 Q1 U0,005

Medida con busqueda del centro a lo largo del eje rotativo C de diametro externo
nominal 20 en X, con tolerancia de medida 0,005 mm e impresion de resultados
(véase el Anexo)

~ ~

G28 UO WO
M30

Regreso a la posicion de comienzo y final de ciclo

S 7]\ p—
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SOFTWARE DE PALPACION PARA TORNOS

Control herramienta - Pagina de resumen

Tornos y centros de torneado
Control herramienta

Calibrado de la sonda Medida de la herramienta
(pag.31) (pag.31)

:_l..l_ i
VERIFICACION
HERRAMIENTA

I
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CALIBRADO SONDA

Descripcion Salida =
« El ciclo calibra los cuatro lados del palpador en forma de cubito respecto a una | = Posiciones de las caras del cubito VERIFICACION
herramienta determinada o patron « Errores respecto a los movimientos programados HERRAMIENTA

¢ Posibilidad de compensar la dimensién X y Z en la tabla herramienta

MEDIDA DE LA HERRAMIENTA

Descripcion Salida

» Elciclo determina los correctores herramienta en Xy Z « Dimensiones herramienta en Xy Z

I (7)) p—
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VERIFICACION
HERRAMIENTA

D 50—

SOFTWARE LASER PARA TORNOS, FRESADORAS Y CENTROS DE TORNEADO

Control herramienta - Pagina de resumen

Ciclos comunes para centros de mecanizado, fresadoras y centros de torneado

Control de la herramienta

-
—0

jHﬁ - Fs

30

Calibrado del Mida Laser
(pdg.33)

@@=

Medida longitud y radio herramienta axial y
no axial
(pag.33)

Control integridad herramienta filo cortante
Gnico en un punto o en un perfil recto

(pag.34)

Control integridad herramienta a lo largo del

\\\

AN

Verificacion sector circular herramienta

|

Control rotura axial herramienta

un perfil complejo (pdg.35) (pdg.35)
[
@ o4
1 | L
o= —0 .I H y o= —@ 8=
i 1 o—
: =" i i

Reglaje fresas de disco
(pag.36)

Compensacion derivacion térmica ejes
(pag.36)

Medida de barrenos
(pag.37)

@<

Verificacion rotura axial herramienta con
filtracion gotas (pag.37)
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CALIBRADO MIDA LASER

L
.
H vy Q=
| ) 1
R
Descripcion Salida

El ciclo detecta la posicion del haz laser utilizando un patrén de
dimensiones conocidas L, Ry H

Realiza cuatro contactos para obtener la posicion y las dimensiones
del haz laser

Utiliza los resultados como variables para las medidas de las
herramientas

Posicion haz laser y de su centro respecto al plano de referencia de la nariz husillo
Posicion haz laser y de su centro a lo largo del eje radial, respecto al eje de rotacion
herramienta

Radio medio haz laser

MEDIDA LONGITUD Y RADIO HERRAMIENTA AXIAL Y NO AXIAL (REGLAJE HERRAMIENTA)

Herramientas axiales

Herramientas no axiales

NN
¢ ¢

Descripcion

Salida

El ciclo mide la longitud en el eje y fuera del eje y el radio de una
herramienta

Posibilidad de determinar las dimensiones de una herramienta
desconocida o bien verificar el desgaste respecto a un valor
programado de tolerancia y actualizar la tabla herramientas con el
valor real

Dimensiones longitud y radio de la herramienta
Desgaste en términos de longitud de la herramienta
Desgaste radial de la herramienta

N /7)) p—
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,_“II

] B
VERIFICACION
HERRAMIENTA

CONTROL INTEGRIDAD HERRAMIENTA FILO CORTANTE UNICO EN UN PUNTO 0 EN UN PERFIL RECTO

I
L@

Descripcion

Salida

a lo largo de un tramo recto

tolerancia

« Posibilidad de emitir mensajes de alarma i los filos cortantes no estan en

¢ Elciclo controla la integridad de cada filo Gnico de la herramienta en un punto 0 | « Herramienta desgastada

» Alarma dimension filo cortante fuera de la tolerancia

CONTROL INTEGRIDAD HERRAMIENTA FILO CORTANTE UNICO EN PERFIL COMPLEJO

Descripcion

Salida

tolerancia

« Elciclo realiza los mismos controles que el ciclo anterior, pero con posibilidad de | « Herramienta desgastada
programar un movimiento circular adicional e inclinar el tramo recto de barrido | « Alarma dimensidn filo cortante fuera de la tolerancia
* Posibilidad de emitir mensajes de alarma i los filos cortantes no estan en

36  Hoja de datos MIDA SOFTWARE
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VERIFICACION SECTOR CIRCULAR HERRAMIENTA

i3

%) g
NS
(]

Descripcion

Salida

« Elciclo realiza un barrido discreto del sector circular de una herramienta mediante una serie de
contactos con paso programable, midiendo el radio de los filos cortantes de la herramienta en
diferentes puntos

» Posibilidad de calcular el valor medio del radio del tramo circular

» Posibilidad de indicar el sector del arco de circunferencia donde el filo cortante esta desgastado

 Posibilidad de emitir mensajes de alarma si los radios de los filos cortantes no estan en la
tolerancia

Diferencias entre los valores nominales y los valores

medidos de los radios

Valor medio del radio del tramo circular

Medida del radio relativa al contacto a 90°

Alarma dimension filo cortante fuera de la tolerancia

CONTROL ROTURA AXIAL HERRAMIENTA (ciclo rapido)

Descripcion

Salida

 Elciclo verifica la longitud de la herramienta a lo largo del eje del husillo (incluso en presencia
de refrigerante)
 Posibilidad de emitir mensajes de alarma si la longitud no esté en tolerancia

Herramienta desgastada/rota
Alarma longitud fuera de la tolerancia

() ——
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REGLAJE FRESAS DE DISCO

B
i Descripcion Salida

» Elciclo detecta la longitud, radio y espesor de una fresa de disco » Desgaste en términos de longitud de la herramienta
» Posibilidad de emitir mensajes de alarma si las dimensiones estan fuera de la tolerancia | « Desgaste radial de la herramienta
¢ Medida del espesor

l'_.n_
VERIFICACION « Herramienta buena
HERRAMIENTA * Herramienta desgastada
» Alarma desgaste fuera de la tolerancia

COMPENSACION DERIVACION TERMICA EJES

-
.

Descripcion Salida

 El ciclo determina la derivacion térmica a lo largo de los dos ejes de mecanizado del | « Cota de referencia axial del centro del radio laser
laser, detectando el desplazamiento correspondiente del haz laser en el tiempo « Cota de referencia radial del centro del radio laser

* Posibilidad de llevar a cabo el ciclo de dos modos distintos: adquiriendo la posicion | « Derivacién térmica respecto a la referencia axial
de rgfer_e;:jcia, 0 bien determinando el desplazamiento respecto a una referencia | « perivacion térmica respecto a la referencia radial
preadquirida

N /7)) p—
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MEDIDA DE BARRENOS

Descripcion

Salida

» El ciclo detecta la longitud y el radio de barrenos por medio de un barrido en un | » Desgaste en términos de longitud de la herramienta
area definida « Desgaste radial de la herramienta

 Posibilidad de emitir mensajes de alarma si las dimensiones estan fuera de la | « Herramienta buena
tolerancia * Herramienta desgastada

« Alarma desgaste fuera de la tolerancia

VERIFICACION ROTURA AXIAL HERRAMIENTA CON FILTRACION GOTAS (ciclo répido)

Descripcion

Salida

« El ciclo verifica la longitud de la herramienta pasando a través del haz laser, | « Herramienta desgastada
incluso en presencia de refrigerante o Herramienta buena

* Posibilidad de emitir mensajes de alarma si las dimensiones no estan dentro de | « Alarma desgaste fuera de la tolerancia

la tolerancia

@ —
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VERIFICACION
HERRAMIENTA

PRESTACIONES ADICIONALES

Configuracion del ndmero de laser o de cabezas presentes con
asociacion de la zona de mecanizado

Cabeza 1 Cabeza 3

Zona 1 Zona 2

Tk

Laser 1

Configurabilidad ejes de la maquina

Eje asociado a las posiciones del 1er eje del CNC
(1=¢ejeX-2=¢jeY-3=¢jel)

Eje asociado a las posiciones del 2° eje del CNC
(1=ejeX-2=¢ejeY-3=¢jel)

Eje asociado a las posiciones del 3° eje del CNC
(1=ejeX-2=¢jeY-3=¢jel

Parametro de seleccion del plano de mecanizado

Plano XY - Laser paralelo al eje X y medida longitud en el eje Z

Plano XY - Laser paralelo al eje Y y medida longitud en el eje Z

Plano XZ - Laser paralelo al eje X y medida longitud en el eje Y

Plano XZ - Laser paralelo al eje Z y medida longitud en el eje Y

Plano YZ - Laser paralelo al eje Y y medida longitud en el eje X

Plano YZ - Laser paralelo al eje Z y medida longitud en el eje X

Angulo en grados comprendido entre la direccion del eje maquina
paralelo al haz laser y la direccion del haz laser mismo

‘® .
.J >
~
~
\ } sto
~

Posible “eje muerto” (eje a inhibir puesto que no interviene en el
desplazamiento de medida)

() ——
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SOFTWARE LASER PARA CENTROS DE TORNEADO
Control herramienta - Pagina de resumen
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VERIFICACION
HERRAMIENTA
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REGLAJE HERRAMIENTAS DE TORNEADO ESTANDAR

AY

EjeY
—=Q
_».
— = = [

Q= Q=

" ‘ ¢ ¢ ’

C X X
Descripcion Salida

« El ciclo mide la longitud y el radio/didmetro de las herramientas de torneado |
estandar por medio de un barrido en un éarea definida .

Desgaste en términos de longitud de la herramienta
Desgaste radial de la herramienta

Herramienta buena

Herramienta desgastada

Dimension AY de la herramienta

REGLAJE HERRAMIENTAS DE TORNEADO PARA ROSCAR

-
-
-

'

Descripcion

Salida

« Elciclo mide la longitud y el radio/didmetro de las herramientas de torneado para | *
roscar por medio de un barrido en un drea definida .

Desgaste en términos de longitud de la herramienta
Desgaste radial de la herramienta

Herramienta buena

Herramienta desgastada

Dimension AY de la herramienta

(@D

Y
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REGLAJE HERRAMIENTAS DE TORNEADO PARA GARGANTAS

-
D
-

t

e
Descripcion Salida
« Elciclo mide la longitud y el radio/didametro de las herramientas de torneado para | * Desgaste en términos de longitud de la herramienta
gargantas por medio de un barrido en un area definida « Desgaste radial de la herramienta
VERIFICACION * Herramienta buena
HERRAMIENTA * Herramienta desgastada

* Dimension AY de la herramienta

S 77])) p—
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A. EJEMPLO IMPRESION DE RESULTADOS DE UN CICLO DE CONTROL PIEZA EN UN CENTRO DE MECANIZADO

*NOMINAL®X * F AcTUAL* * % *ERROR

................ K e K

«0010.0000++0010.0093++0000.0093

FNOMINAL % * AcTUAL* * % K ERROR
________________ S

«0040.0000%+0039.9905++0000.0095

KNOMINALX * * AcTUAL* * % X ERROR
................ S

*0015.0000%+0015.0712+x0000.0712

*NOMINAL® * % AcTUAL* * * *ERROR

________________ Ty ——

«0010.0000%+0010.1030++0000.1030

* % AnGLE* * K XCENTRE® X YCENTRE
................ A mmmmmmmm—mm——mm K m——————————————

«0090.7503++0050.1205++0012.5134

* % ANGLE* * * XCENTRE® * YCENTRE
................ S

«0089.9912+x0095.0132++0012.5634

7
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B. EJEMPLO IMPRESION DE RESULTADOS DE UN CICLO DE CONTROL PIEZA EN TORNO

KNOMINALX F ACTUAL® * * K 7oL % % % X (ppoR

.............. P o K K

«000.0000+%000.0151%+000.0100%+000.0151

K NOMINAL X F ACTUAL® % * K 1oL * % % K pppoR

______________ e

*050.0000+%049.9911%+000.0100+= -0.0089

KNOMINALX F ACTUAL® * * K 7oL % % * X ERRoR

.............. S K K

«020.0000+%020.0047++000.0050+%000.0047

7
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MARPOSS S.p.A. no se asume la obligacion de notificar las modificaciones aportadas al producto a posteriori.
Le descripciones del presente documento no autorizan bajo ningiin concepto manipulaciones
por parte de personal no autorizado.
La garantia de los aparatos decae en el momento en que se registren dichas manipulaciones.

La lista completa y actualizada de las direcciones esta disponible en la web oficial de Marposs.
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certificaciones 1S0 9001, IS0 14001 y OHSAS 18001. Marposs ademas ha conseguido el titulo EAQF 94 y el Q1-Award. actualizada de este documento




