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MESSKOPFPOSITIONIERUNG IN GESCHUTZTEM MODUS (Basiskontrolle)

Zz
Y
WERKSTUCK-
KONTROLLE
X
Beschreibung Ausgabe
 Der Zyklus dient zum Verfahren des Messkopfes mit Kollisionsschutz entlang der Achsen X, Y und Z » Alarm Bewegung in X unvollstindig
« Schnellste Verfahrgeschwindigkeit standardmaBig « Alarm Bewegung in Y unvollstandig

¢ Es gelten folgende Bewegungsmuster: Bei Spindel nach unten verféhrt der Messkopf zuerst entlang der | « Alarm Bewegung in Z unvollsténdig
X-und Y-Achse und dann in der Z-Achse; bei Spindel nach oben verfdhrt der Messkopf zuerst entlang der
Z-Achse und anschlieBend in der X- und Y-Achse.

» Es wird gepriift, ob die Verfahrbewegung abgeschlossen, ein Antasten erkannt oder ein unerwartetes
Messsignal erzeugt wurde

MESSKOPF-KALIBRIERUNG (Basiskontrolle)

Beschreibung Ausgabe
* Der Zyklus dient zur Messkopf-Kalibrierung in £X, =Y und +Z » Kalibrierwerte entlang der entsprechenden
« Er dient auch zur Berechnung der DX- und DY-Werte der Laufabweichung bei nicht ordnungsgeman Richtungen
ausgerichtetem Tastfinger ¢ DX-Laufabweichung
» Kann zur Kalibrierung in winklig zur Maschinenachse angeordneten Richtungen eingesetzt werden » DY-Laufabweichung
» Kann bis zu 3 Kalibrierdatensdtze verwalten
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KONTROLLE VON BOHRUNG UND WELLE (90°) (Basiskontrolle)

WERKSTUCK-
KONTROLLE
Beschreibung Ausgabe
e Der Zyklus dien_t ur Durcr_lmessermessung bei einem Auge, einer Bohrung oder | » Mittelpunktslage des Elements entlang der X- und Y-Achse
Innenbohrung mit unzugénglichem Mittelpunkt « Durchmesser des Elements entlang der X- und Y-Achse
« Dient zur Lagebestimmung des Mittelpunkts entlang der X- und Y-Achse und misst den | « Mittelwert Durchmesser des Elements in X/Y
Durchmesser des gemessenen Elements « Fehler in Bezug auf das Nennmas
» Werkzeugfehlerkompensation in Bezug auf den Nennwert  Korrekturwert-Aktualisierung fiir ausgewdahites Werkzeug und
« Der Arbeits-Offset in X und Y kann auf den Mittelpunkt des gemessenen Elements gelegt Prozess
werden o * Alarm bei MaB auBer Toleranz
* Datenausdruck maglich (sighe Anhang) « Ergebnisausdruck

« Fehlermeldung bei Mittelpunktslage bzw. Werkstiickabmessung auBer Toleranz

3-PUNKTMESSUNG VON BOHRUNGEN UND WELLEN UNTER PROGRAMMIERBAREN ANTASTWINKELN (Basiskontrolle)

Beschreibung Ausgabe
e Der Zyklus dien_t zur Durcr_]messerr_nessung bei einem Auge, einer Bohrung oder | » Mittelpunktslage des Elements entlang der X- und Y-Achse
Innenbohrung mit unzugénglichem Mittelpunkt « Durchmesser des Elements entlang der X- und Y-Achse
« Dient zur Lagebestimmung des Mittelpunkts entlang der X- und Y-Achse und misst den | « Mittelwert Durchmesser des Elements in X/Y
Durchmesser des gemessenen Elements « Fehler in Bezug auf das NennmaB
» Werkzeugfehlerkompensation in Bezug auf den Nennwert  Korrekturwert-Aktualisierung fiir ausgewéhites Werkzeug und
¢ Der Arbeits-Offset in X und Y kann auf den Mittelpunkt des zu messenden Elements Prozess
gelegtwerden * Alarm bei MaB auBer Toleranz
* Datenausdruck maglich (sighe Anhang) « Ergebnisausdruck
» Fehlermeldung bei Mittelpunktslage bzw. Werkstiickabmessung auB3er Toleranz
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STEG-KONTROLLE (Basiskontrolle)

Beschreibung

Ausgabe

¢ Der Zyklus dient zum Messen der Breite eines Stegs oder einer Tasche

» Mittelpunkt und Abmessung des Elements werden entlang der X- und Y-Achse
bestimmt

» Werkzeugfehlerkompensation in Bezug auf den Nennwert

» Der Arbeits-Offset in X und Y kann auf den Mittelpunkt des gemessenen Elements
gelegt werden

« Datenausdruck moglich (siehe Anhang)

¢ Fehlermeldung bei Mittelpunktslage bzw. Werkstiickabmessung auBer Toleranz

Mittelpunkts-Koordinaten des Elements entlang der X- und Y-Achse
Taschen- / Stegbreite entlang der X- und Y-Achse
Fehler in Bezug auf das Nennmaf

Korrekturwert-Aktualisierung fiir ausgewéhites Werkzeug und
Prozess

Alarm bei MaB auBer Toleranz
Ergebnisausdruck

TASCHEN-KONTROLLE (Basiskontrolle)

Ly

o

Beschreibung

Ausgabe

¢ Der Zyklus dient zum Messen der Breite eines Stegs oder einer Tasche

» Mittelpunkt und Abmessung des Elements werden entlang der X- und Y-Achse
bestimmt

»  Werkzeugfehlerkompensation in Bezug auf den Nennwert

 Der Arbeits-Offset in X und Y kann auf den Mittelpunkt des gemessenen Elements
gelegt werden

» Datenausdruck moglich (siehe Anhang)

« Fehlermeldung bei Mittelpunktslage bzw. Werkstiickabmessung auBer Toleranz

Mittelpunkts-Koordinaten des Elements entlang der X- und Y-Achse
Taschen- / Stegbreite entlang der X- und Y-Achse
Fehler in Bezug auf das Nennmaf

Korrekturwert-Aktualisierung fiir ausgewéhites Werkzeug und
Prozess

Alarm bei MaB auBer Toleranz
Ergebnisausdruck
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EINZELFLACHENKONTROLLE (Basiskontrolle)

i

WERKSTUCK- X
KONTROLLE
Beschreibung Ausgabe
e Mit dem Zyklus wird das Vorhandensein und die Lage eines Werkstiicks in den | « Flachenposition entlang der Achsen X, Y oder Z
Achsen X, Y oder Z kontrolliert  Fehler in Bezug auf den Nennwert
» Der Messkopf kann entlang einer Achse kalibriert werden « Einzelachsen-Kalibrierung
*  Werkzeugfehlerkompensation in Bezug auf den Nennwert « Korrekturwert-Aktualisierung fiir ausgewéhltes Werkzeug und
« Arbeits-Offsets entlang der Achsen X, Y oder Z einstellbar Prozess
» Datenausdruck maglich (siehe Anhang) * Alarm bei MaB auBer Toleranz
» Fehlermeldung bei Werkstiicklage bzw. Werkstiickabmessung aufBer Toleranz » Ergebnisausdruck

WINKELMESSUNG IN XY-EBENE (Basiskontrolle)

Beschreibung Ausgabe

« Der Zyklus dient zur Berechnung des Drehwinkels einer Fldche in der XY-Ebene « Flachenneigungswinkel in Bezug auf die X- und Y-Achse

» Der Drehwinkel wird durch zweimaliges Antasten bestimmt: das erste Antasten erfolgt | « Alarm bei MaB auBer Toleranz
aus der Messkopfstellung vor dem Zyklusaufruf, das zweite in einem bestimmten
inkrementalen Abstand entlang der X- oder Y-Achse

» Die Kontrolle erfolgt entweder entlang der X- oder entlang der Y-Achse (immer nur
eine Achse)

() —
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ECKENPOSITIONIERUNG (Basiskontrolle)

Innenecke

Aullenecke

Beschreibung

Ausgabe

« Der Zyklus dient zur Lagebestimmung einer Innen- oder AuBenecke

 Arbeits-Offsets entlang der X- oder Y-Achse in Bezug auf die Eckenposition
einstellbar

» Datenausdruck mdglich (siehe Anhang)
» Fehlermeldung bei Eckenposition auBer Toleranz

» Position der Ecke entlang der X- und Y-Achse (als Absolutwert oder in
Maschinenkoordinaten)

« Positionsfehler in X und Y in Bezug auf den Nennwert

« Korrekturwert-Aktualisierung fiir ausgewahlten Prozess
» Alarm bei Eckenposition auBer Toleranz

« Ergebnisausdruck

() ———
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WERKSTUCK-
KONTROLLE

WINKELMESSUNG IN XZ- UND YZ-EBENE (Premium-Kontrolle)

z 0y |

Beschreibung

Ausgabe

Der Zyklus dient zur Berechnung des Drehwinkels einer Fldche in der XZ- und YZ-Ebene
Der Drehwinkel wird durch zweimaliges Antasten entlang der Z-Achse bestimmt: das erste
Antasten erfolgt aus der Messkopfstellung vor dem Zyklusaufruf, das zweite in einem
bestimmten inkrementalen Abstand entlang der X- oder Y-Achse

Die Kontrolle erfolgt entweder entlang der X- oder entlang der Y-Achse (immer nur eine
Achse)

Fehlermeldung bei Winkelwert auBer Toleranz

* Flachenneigungswinkel in Bezug auf die XZ- und YZ-Ebene
* Alarm bei Winkel auBer Toleranz

KONTROLLE VON BOHRUNGEN UND WELLEN IN WINKELLAGE (Premium-Kontrolle)

\

Beschreibung

Ausgabe

Der Zyklus dient zum Messen des Durchmessers bei einem Auge, einer Bohrung oder einer
Innenbohrung mit unzuganglichem Mittelpunkt durch Antasten in Winkellage in Bezug auf
die Maschinenachsen

Dient zur Lagebestimmung des Mittelpunkts entlang der X- und Y-Achse und misst den
Durchmesser des gemessenen Elements

Werkzeugfehlerkompensation in Bezug auf den Nennwert

Der Arbeits-Offset in X und Y kann auf den Mittelpunkt des zu messenden Elements
eingestellt werden

Datenausdruck méglich (siehe Anhang)

Fehlermeldung bei Mittelpunktslage bzw. Werkstiickabmessung auBer Toleranz

« Mittelpunktslage des Elements entlang der X- und Y-Achse

* Durchmesser des Elements entlang der X- und Y-Achse

« Mittelwert Durchmesser des Elements in X/Y

» Fehler in Bezug auf das Nennmafs

o Korrekturwert-Aktualisierung fir ausgewdhltes Werkzeug
und Prozess

* Alarm bei MaB auBer Toleranz

» Ergebnisausdruck

10
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KONTROLLE VON STEGEN UND TASCHEN IN WINKELLAGE (Premium-Kontrolle)

Steg Tasche WERKSTUCK—
KONTROLLE
Beschreibung Ausgabe
» Der Zyklus dient zum Messen der Breite bei einem Steg oder einer Tasche durch Antasten | « Mittelpunkts-Koordinaten des Elements entlang der
in Winkellage in Bezug auf die Maschinenachsen X- und Y-Achse
» Mittelpunkt und Abmessung des Elements werden entlang der X- und Y-Achse bestimmt  Taschen- / Stegbreite entlang der X- und Y-Achse
¢ Werkzeugfehlerkompensation in Bezug auf den Nennwert ¢ Fehler in Bezug auf das NennmaB
« Der Arbeits-Offsetin X und Y kann auf den Mittelpunkt des gemessenen Elements eingestellt | ¢ Korrekturwert-Aktualisierung ~ fir ~ ausgewahltes
werden Werkzeug und Prozess
 Datenausdruck maglich (siehe Anhang) * Alarm bei Maf3 auBer Toleranz
« Fehlermeldung bei Mittelpunktslage bzw. Werkstiickabmessung auBer Toleranz ¢ Ergebnisausdruck

EINZELFLACHENKONTROLLE IN WINKELLAGE(Premium-Kontrolle)

~
-~

L
X

Beschreibung Ausgabe
» Mit dem Zyklus wird ein Werkstiick auf Vorhandensein und Lage in den Achsen X, Y oder Z | « Fléchenposition entlang der Achsen X, Y oder Z
durch Antasten in Winkellage in Bezug auf die Maschinenachsen kontrolliert « Fehler in Bezug auf den Nennwert
» Der Messkopf kann entlang einer Achse kalibriert werden « Einzelachsen-Kalibrierung
» Werkzeugfehlerkompensation in Bezug auf den Nennwert « Korrekturwert-Aktualisierung ~ fiir ~ ausgewahltes
» Arbeits-Offsets entlang der Achsen X, Y oder Z am Antastpunkt einstellbar Werkzeug und Prozess
 Datenausdruck maglich (siehe Anhang) * Alarm bei Maf3 auBer Toleranz
« Fehlermeldung bei Werkstiicklage bzw. Werkstiickabmessung auBer Toleranz » Ergebnisausdruck
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ECKENPOSITION MIT KOORDINATEN-DREHWINKEL (Premium-Kontrolle)

WERKSTUCK-
KONTROLLE
Beschreibung Ausgabe
» Der Zyklus dient zur Lagebestimmung einer Ecke durch zweimaliges, paarweises | = Werkstiickdrehung in XY-Ebene (Neigung in X4-Richtung)
Antasten entlang der Maschinenachsrichtungen. « Eckenposition entlang der X- und Y-Achse
« Fluchtungsfehler des Werkstiicks in XY-Ebene werden damit auch berechnet  Korrekturwert-Aktualisierung fiir ausgewdahlten Prozess
* Arbeits-Offsets entlang der X- oder Y-Achse in Bezug auf die Eckenposition | « Alarm bei Eckenposition auBer Toleranz

einstellbar
» Fehlermeldung bei Eckenposition auBer Toleranz

() —
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ACHSABSTANDSMESSUNG ZWISCHEN ZWEI BOHRUNGEN/WELLEN (Ultimate-Kontrolle)

Beschreibung

Ausgabe

« Der Zyklus dient zum Messen des Achsabstands zwischen zwei Augen /
Bohrungen

» Berechnung der Richtung der Schnittlinie durch diese beiden Mittelpunkte

« Berechnung der X/Y-Position des Mittelpunktes auf der Schnittlinie durch
die Mittelpunkte der beiden Augen / Bohrungen

¢ Arbeits-Offsets einstellbar entlang der X- oder Y-Achse am Mittelpunkt des
Kreisabschnitts, der die Mittelpunkte schneidet

 Datenausdruck maglich (siehe Anhang)

 Fehlermeldung bei Augen- / Bohrungsdurchmesser auBer Toleranz

Lage des Mittelpunktes der beiden Augen / Bohrungen entlang der Achsen X
undY

Lage des Mittelpunktes des Kreisabschnitts, der die Mittelpunkte der beiden
Augen / Bohrungen entlang der Achsen X und Y schneidet
Durchmesser-Mittelwert der beiden Augen / Bohrungen

Achsabstand zwischen den beiden Augen / Bohrungen

Fehler in Bezug auf den Nenndurchmesser der beiden Augen / Bohrungen
Winkel zwischen der X+ - Achse und Schnittlinie durch die beiden Mittelpunkte
Alarm bei Durchmesser auBer Toleranz

Ergebnisausdruck

MESSUNG VON DREI / VIER WELLEN / BOHRUNGEN (Ultimate-Kontrolle)

Beschreibung

Ausgabe

» Der Zyklus dient zur Berechnung der XY-Position der Mittelpunkte von im
gleichen Abstand zueinander angeordneten Augen / Bohrungen
« Berechnung des Winkels der Augen- / Bohrungsposition

» Radiusberechnung der Kreislinie, die die Mittelpunkte der Augen /
Bohrungen schneidet

e Arbeits-Offsets entlang der X- oder
Bohrungsmittelpunkt einstellbar

» Datenausdruck moglich (siehe Anhang)
 Fehlermeldung bei Augen- / Bohrungsdurchmesser auBer Toleranz

Y-Achse am Augen- /

Lage des Mittelpunkts der Kreislinie, die die Mittelpunkte der Augen /
Bohrungen schneidet

Winkel zwischen der X+ - Achse und der Kreislinie, die die beiden
Werkstiickmittelpunkte und den Mittelpunkt der Referenzbohrung schneidet
Korrekturwert-Aktualisierung fiir ausgewahlten Prozess

Alarm bei Durchmesser auBer Toleranz

Ergebnisausdruck
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WERKSTUCK-
KONTROLLE

KONTROLLE DER BEARBEITUNGSZUGABE (Ultimate-Kontrolle)

Bearbeitungszugabe:

Max.

Mittel
Min.

Beschreibung

Ausgabe

Der Zyklus dient zur Bestimmung der Bearbeitungszugabe fiir eine bestimmte
Flache

Es werden die minimalen, maximalen und Durchschnittswerte fiir die
Bearbeitungszugabe sowie die Abweichungen berechnet

Arbeits-Offsets einstellbar in Bezug auf den minimalen Messwert entlang der X-
oder Y-Achse

Datenausdruck méglich (siehe Anhang)

Fehlermeldung bei Bearbeitungszugabe auBer Toleranz

Min.- / max.- und Durchschnittswerte der Bearbeitungszugabe in
Bezug auf den Nennwert

Abweichung zwischen min. und max. Wert

Alarm bei Bearbeitungszugabe auBer Toleranz

Ergebnisausdruck

MESSKOPF AUSRICHTEN FUR MEHRACHS-ANWENDUNGEN (Ultimate-Kontrolle)

Beschreibung

Ausgabe

Der Zyklus dient zur Kontrolle des Vorhandenseins und der Lage von
geometrischen Elementen in den Achsen X, Y oder Z in einer der Standard-
Arbeitsebenen XY(G17), XZ(G18) oder YZ(G19)

Die Achsen sind einzeln kalibrierbar

Werkzeugfehlerkompensation in Bezug auf den Nennwert

Arbeits-Offsets einstellbar entsprechend den gemessenen Antastungen entlang
der X- oder Y-Achse

Datenausdruck méglich (siehe Anhang)
Fehlermeldung bei Lage der Elementfliche auBer Toleranz

Lage der Elementflache entlang der ausgewdhlten Achse

Messfehler in Bezug auf den Nennwert

Korrekturwert-Aktualisierung fiir ausgewdhltes Werkzeug und Prozess
Einzelachsen-Kalibrierung

Alarm bei MaB auBer Toleranz

Ergebnisausdruck
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PROGRAMMBEISPIEL - WERKST(CK- UND VERFAHRBEWEGUNGEN
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PROGRAMMBEISPIEL - ARBEITSABLAUF
# Programmanweisungen Erklarung
%
(80 G40 G49
G91 G28 20
T03 M6 Anfangsabldufe und Positionierung tiber der Ecke
G56
G1 X0 YO F1000
G43 HO3 210 F1000
Bestimmen der Eckenposition bei Koordinaten X5 und Y5 und Ursprung G56
einstellen auf Tiefe Z-5; Ecken ausrichten (V1) wéhlen
G65 P9315 A5 B5 10 JO W56 K-5 V1 i:
G65 P9311 210 ; ; o i i i WERKSTUCK-
G65 P9311 X50 Y30 Freigabe in Z10 und Positionierung iiber der Tasche bei Koordinaten X50 Y30 o
Tasche messen entlang der Y-Achse, Nennwert 10 bei Tiefe Z-5 und Ergebnis
ausdrucken (siehe Anhang)
G65 P9313 A2 D10 S1 K-5 Q1
G65 P9311 250 Freigabe in Z50 und Positionierung tiber dem Steg bei Koordinaten Y57,5 Z50
G65 P9311 Y57,5 mit erster Verfahrbewegung im Sicherheitsmodus entlang der Z-Achse
Einmaliges Antasten in Z und Ursprung G57 einstellen, Ergebnisse ausdrucken
(65 P9314 230 W57 Q1 (siehe Anhang)
Steg messen entlang der Y-Achse, Nennwert 15 bei Tiefe Z-5
G65 P9313 A2 D15 52 K25 ?j
A
G65 P9311Y12,5 Positionierung iiber der Bohrung bei Koordinate Z10 mit erster Verfahrbewegung
G65 P9311 210 im Sicherheitsmodus entlang der ZY-Achse
Bohrung @10 messen bei Tiefe Z-5, Ursprung G58 einstellen und Ergebnisse
ausdrucken (siehe Anhang)
G65 P9312 D10 S1 K-5 W58 Q1 ‘
Drei Bohrungen @5 am Umfang @20 bei Tiefe Z-5 mit dreimaligem Antasten
pro Bohrung messen (Kalibrierdatensatz = C2) und Ergebnisse ausdrucken
(siehe Anhang)
G65 P9337 A0 B120 E240 J3 D5 F18 H90 S1 K-5 Q1 C2 ‘
@ G665 P9336 AQ B120 E240 195 J20 D5 S1 T5 X95 Y5 K-5 Q1 G2 Zwei Bohrungen la5lbei Koordinaten XQS /Y20 und X95 / Y5 und bei Tiefe Z-5
messen und Ergebnisse ausdrucken (siehe Anhang)
&%})ng 0 Riickfahrt in Ausgangsstellung und Zyklusende
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KONTROLLSOFTWARE FUR BAZ UND FRASMASCHINEN

Werkzeugkontrolle - Ubersicht
[ [ — 1
,,,,,,,,,,, -
L R

Messkopf kalibrieren Messen/Kontrolle Werkzeuglédnge und -radius Unversehrtheitskontrolle Axial-Werkzeug
(Seite 17) (Seite 17) (Seite 18)

S
D))

%m_

Bearbeitungszentren und
Frdsmaschinen
Werkzeugkontrolle

WERKZEUG-
KONTROLLE

(@D
v
18 MDA SOFTWARE Datenblatt ‘
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MESSKOPF KALIBRIEREN

Beschreibung

¢ Der Zyklus dient zum Kalibrieren des Werkzeugmesskopfs fiir die Langen- und
Radiusmessung

¢ Auf der Grundlage der Kalibrierwerte werden bei jedem Werkzeug die Istldnge und
der Istradius gemessen

Ausgabe
Messkopfmittelpunkt-Koordinaten in X und Y
Abstand zwischen Spindelnase in  Ausgangsstellung

Messkopffldche als Absolutwert entlang der Z-Achse
Kalibrierwert fir die Durchmessermessung

und

MESSEN/KONTROLLE WERKZEUGLANGE UND -RADIUS

Axiale Werkzeuge

Nicht axiale Werkzeuge

K
4
o

K4
’
- . =
0’ '
R4
Y
| —

e z
= Y,
X
Beschreibung Ausgabe
» Der Zyklus dient zum Messen von Lénge und Radius von axialen und nicht axialen Werkzeuglange
Werkzeugen Werkzeuglangenverschlei

* Durchmessermessung oder Unversehrtheitskontrolle bei einem einzelnen Werkzeug
* Messung bei stehendem oder rotierendem Werkzeug
¢ Kann zur MaBbestimmung von vorher unbekannten Werkzeugen programmiert

Werkzeugdurchmesser / -radius
VerschleiB am Werkzeugdurchmesser / Radius
Alarm Werkzeugbruch

werden
(D

Y

MARPOSS
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WERKZEUG-
KONTROLLE

UNVERSEHRTHEITSKONTROLLE AM AXIALEN WERKZEUG (schneller Zyklus)

Axiale Werkzeuge

Nicht axiale Werkzeuge

Beschreibung

Ausgabe

Werkzeuge
* Messung bei stehendem oder rotierendem Werkzeug

* Mit dem Zyklus wird gepriift, ob die gemessene Werkzeugldnge mit dem Wert in
der Werkzeugtabelle iibereinstimmt. Gilt sowohl fiir axiale als auch fiir nicht axiale

* Alarm Werkzeugbruch

() —
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Dies ist eine Leerseite
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WERKSTUCK-
KONTROLLE

Drehmaschinen und Drehzentren

Werkstiickkontrolle

KONTROLLSOFTWARE FUR DREHMASCHINEN
Werkstiickkontrolle - Ubersicht

Messkopfpositionierung in geschiitztem
Modus
(Seite 21)

D 50—

Kalibrieren X-Achse
(Seite 21)

Kalibrieren Z-Achse
(Seite 22)

Messen mit einfachem Antasten in X-Achse
(Seite 22)

Messen mit einfachem Antasten in Z-Achse
(Seite 23)

Nut-/Stegmessung in X-Achse
(Seite 23)

Nut-/Stegmessung in Z-Achse
(Seite 24)

Durchmessermessung
(Seite 24)

Mittelpunktsuche mit Verfahren in
in der C-Achse (Seite 25)

Nut- /Keilnutmessung in Z-Achse mit
Mittelpunktsuche (Seite 26)

Bohrungs- / Zylindermessung in X-Achse mit
Mittelpunktsuche (Seite 26)

S 7
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MESSKOPFPOSITIONIERUNG IN GESCHUTZTEM MODUS

WERKSTUCK-
KONTROLLE

Beschreibung Ausgabe

« Der Zyklus dient zum Verfahren des Messkopfes mit Kollisionsschutz entlang der Achsen Xund Z |  Alarm Bewegung in X unvollsténdig
« Schnellste Verfahrgeschwindigkeit standardméaBig » Alarm Bewegung in Z unvollsténdig

e Es wird gepriift, ob die Verfahrbewegung abgeschlossen, ein Antasten erkannt oder ein
unerwartetes Messsignal erzeugt wurde

KALIBRIEREN X-ACHSE

Beschreibung Ausgabe

» Der Zyklus dient zum Kalibrieren des Messkopfes entlang der X-Achse  Kalibrierwert fiir X+ und X-

 Kalibrierung entweder durch einmaliges Antasten (Radius) oder zwei diametral gegeniiberliegende
Antastaktionen (Durchmesser)

« Fir Innen- (ID) oder AuBen (OD)-Einstelimeister verwendbar

() —

Y

MARPOSS
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KALIBRIEREN Z-ACHSE

WERKSTUCK-
KONTROLLE

Beschreibung Ausgabe

 Der Zyklus dient zum Kalibrieren des Messkopfes entlang der Z-Achse  Kalibrierwert fiir Z+ und Z-
« Kalibrierung erfolgt entweder in einer (Z+ oder Z-) oder in beide Richtungen

MESSEN MIT EINFACHEM ANTASTEN IN X-ACHSE

Beschreibung Ausgabe
. D_er ZyKlus dient zum Messen eines AuBendurchmessers in X+ oder X- durch | = Messung in X
einfaches Antasten  Fehler in Bezug auf das NennmaR
* Zur Korrektur des X-MaBes in der Werkzeugtabelle einsetzbar o Alarm bei X-MaB auBer Toleranz
» Datenausdruck maglich (siehe Anhang)  Ergebnisausdruck (falls programmiert)

< Toleranzpriifung ebenfalls méglich

() —

Y

MARPOSS
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MESSEN MIT EINFACHEM ANTASTEN IN Z-ACHSE

Beschreibung

Ausgabe

e Der Zyklus dient zum Messen der Lage in X+ oder X- durch einfaches Antasten
e Zur Korrektur des Z-MaBes in der Werkzeugtabelle einsetzbar

» Verschiebung des Ursprungs entlang der Z-Achse mdglich

» Datenausdruck maglich (siehe Anhang)

» Toleranzpriifung ebenfalls moglich

Messung in Z

Fehler in Bezug auf das NennmaB
Alarm bei Z-MaB auBer Toleranz
Ergebnisausdruck (falls programmiert)

NUT-/STEGMESSUNG IN X-ACHSE

Beschreibung

Ausgabe

e Der Zyklus dient zum Messen der Breite einer Nut oder eines Stegs entlang der
X-Achse.

 Toleranzpriifung ebenfalls moglich

Gemessene Position in Bezug auf den Ursprung
Differenz zwischen Ist- und Sollposition

Istwert Nuten- / Stegbreite

Differenz zwischen Istwert und Sollwert

Alarm bei Messwert auBer Toleranz

S 77])) p—
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NUT-/STEGMESSUNG IN Z-ACHSE

WERKSTUCK-
KONTROLLE

Beschreibung Ausgabe
¢ Der Zyklus dient zum Messen der Breite einer Nut oder eines Stegs entlang der | « Gemessene Position in Bezug auf den Ursprung
Z-Achse. « Differenz zwischen Ist- und Sollposition
* Es wird gepriift, ob der Messkopf beim Verfahren auf Hindernisse trifft « Istwert Nuten- / Stegbreite
* Toleranzpriifung ebenfalls mglich « Differenz zwischen Istwert und Sollwert
e Alarm bei Messwert au3er Toleranz

DURCHMESSERMESSUNG
Beschreibung Ausgabe
¢ Der Zyklus dient zum Messen eines Innen- oder AuBendurchmessers durch | ¢ Durchmesserin X
zweifaches Antasten in der X-Achse  Fehler in Bezug auf das NennmaR
« Zur Korrektur des X-MaBes in der Werkzeugtabelle einsetzbar »  Werkstiickmittelpunkt in X
» Datenausdruck maglich (siehe Anhang) » Alarm bei X-Durchmesser auBer Toleranz
* Ergebnisausdruck

() ———

Y
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MESSEN IN C-ACHSE MIT MITTELPUNKTSUCHE

Beschreibung

Ausgabe

» DerZyklus dient zur Bestimmung des Mittelpunkts bei einer entlang der Z-Achse angeordneten
Keilnut / Nut oder einem entlang der X-Achse angeordneten Durchmesser in Bezug auf die
rotierende C-Achse

» Der Arbeits-Offset der C-Achse kann auf den Mittelpunkt des zu messenden Elements gelegt
werden

 Mittelpunkt des Elements in C

NUT- / KEILNUTMESSUNG IN Z-ACHSE MIT MITTELPUNKTSUCHE

Beschreibung

Ausgabe

e Der Zyklus dient zum Messen einer Nut oder Keilnut durch zweifaches Antasten in der
Z-Achse, beginnend mit der Berechnung des Mittelpunkts entlang der rotierenden C-Achse
e Zur Korrektur des Z-MaBes in der Werkzeugtabelle einsetzbar

 Der Arbeits-Offset in X und Y kann auf den Mittelpunkt des gemessenen Elements eingestellt
werden

 Datenausdruck maglich (siehe Anhang)

e Z-MaB

* Fehler in Bezug auf das Nennmaf

» Mittelpunkt des Werkstiicks in C

» Mittelpunkt des Werkstiicks in Z

* Alarm bei Messwert auBer Toleranz
¢ Ergebnisausdruck

S 77])) p—
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WERKSTUCK-
KONTROLLE

BOHRUNGS- / ZYLINDERMESSUNG IN X MIT MITTELPUNKTSUCHE

Beschreibung

Ausgabe

Mittelpunkts entlang der rotierenden C-Achse

Elements gelegt werden
» Datenausdruck maglich (siehe Anhang)

¢ Der Zyklus dient zum Messen eines Innen- oder AuBendurchmessers durch
zweifaches Antasten in der X-Achse, beginnend mit der Berechnung des

» Zur Korrektur des X-MaBes in der Werkzeugtabelle einsetzbar
« Der Arbeits-Offset von C- und X-Achse kann auf den Mittelpunkt des gemessenen

Durchmesser in X

Fehler in Bezug auf das Nennmaf
Mittelpunkt des Werkstiicks in C
Mittelpunkt des Werkstiicks in X

Alarm bei X-Durchmesser auBer Toleranz

Ergebnisausdruck

28  MIDA SOFTWARE Datenblatt
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WERKSTUCK-
KONTROLLE
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PROGRAMMBEISPIEL - WERKSTUCK- UND VERFAHRBEWEGUNGEN

20

é =

Messkopfaufruf Positionierung und Ursprung in Z

0cg

001LQ

in X

Positionieren im geschiitzten Modus Messung Werkzeugkorrekturwert

@ Messen @20 mit Mittelpunktsuche

Positionieren im geschiitzten Modus
in X

®

Y
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PROGRAMMBEISPIEL - ARBEITSABLAUF

# Programmanweisungen Erklarung
%
T0701 Messkopfaufruf und Arbeitsursprung aktivieren
G55 G90
Positionieren im geschiitzten Modus auf Koordinaten X0 Z15
ggg Eg%]‘ )2(8 6\2555 Q1 U0.1 Antasten bei Z0 mit 0,01 mm Messtoleranz, Ursprung G55 aktualisieren und
’ Ergebnisausdruck (siehe Anhang)
G65 P9011 230 b " .
G65 P9011 X130 Positionieren im geschiitzten Modus auf Koordinate X130
Antasten bei X100 und Tiefe Z-10 mit 0,01 mm Messtoleranz, Werkzeugoffset Nr. 3
G65 P9102 X100 K-10T3 Q1 U0, 1 und Ergebnisausdruck (siehe Anhang)
G65 P9011 X50 e ;
G65 P9011 730 Positionieren im geschiitzten Modus auf X50
Messen mit Mittelpunktsuche entlang der rotierenden C-Achse von AuBen-
Nenndurchmesser 20 in X, mit 0,005 mm Messtoleranz und Ergebnisausdruck (siehe
Anhang)
@ G65 P9107 D20 S2 V3 Q1 UO0,005 Y

G28 UO WO
M30

Riickfahrt in Ausgangsstellung und Zyklusende

S 7]\ p—
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KONTROLLSOFTWARE FUR DREHMASCHINEN

Werkzeugkontrolle - Ubersicht

Drehmaschinen und Drehzentren
Werkzeugkontrolle

Messkopf kalibrieren Werkzeugvermessung
(Seite 31) (Seite 31)

:_l..l_ i
WERKZEUG-
KONTROLLE

I

7
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MESSKOPF KALIBRIEREN

Beschreibung

Ausgabe

 Der Zyklus dient zum Kalibrieren der vier Seiten des Tasterwiirfels in Bezug auf ein | » Lage der Wiirfelseiten
bekanntes Werkzeug oder ein Muster

e Zur Korrektur des Z-MaBes in der Werkzeugtabelle einsetzbar

* Fehler in Bezug auf die programmierten Bewegungen

WERKZEUGVERMESSUNG

Beschreibung

Ausgabe

» Der Zyklus dient zur Bestimmung der Werkzeug-Korrekturwerte in X und Z

* Werkzeugabmessungen in X und Z

I (7)) p—

Y
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WERKZEUG-
KONTROLLE

Allgemeine Zyklen fiir BAZ, Frasmaschinen und Drehzentren

Werkzeugkontrolle

D 50—

Werkzeugkontrolle - Ubersicht

-
—0

jHﬁ - Fs

30

Kalibrierung Mida Laser
(Seite 33)

Messung von Werkzeuglénge und -radius axial
und nicht-axial
(Seite 33)

LASER-SOFTWARE FUR DREHMASCHINEN, FRASMASCHINEN UND DREHZENTREN

Schneiden-Unversehrtheitskontrolle an einem
Werkzeug an einem Punkt oder einem geraden
Profil
(Seite 34)

1

Werkzeug-Unversehrtheitskontrolle an einem

|

/

/

1
S
[ ]

Werkzeug-Kreissegmentkontrolle

|

Werkzeugkontrolle auf axialen Bruch

komplizierten Profil (Seite 34) (Seite 35) (Seite 35)
[
@ o4
} | | ; b
o= —0 .I H y o= — 8
{ - o T
) 'R 30 o000
Scheibenfraser-Voreinstellung Achsendriftkompensation Bohrstangenmessung
(Seite 36) (Seite 36) (Seite 37)

@<

Axiale Werkzeugbruchkontrolle mit
Tropfenfilter (Seite 37)

S 7
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MIDA LASER KALIBRIERUNG

Beschreibung

Ausgabe

e Der Zyklus dient zur Bestimmung der Laserstrahlposition mithilfe
eines Musters mit bekannten L-, R- und H-MaBen

» Lage und Abmessung des Laserstrahls werden mit vier Antastungen
gemessen
» Die Ergebnisse dienen als Variablen firr die Werkzeugmessung

Lage des Laserstrahls und dessen Mittelpunkts in Bezug auf die Referenzebene an
der Spindelnase

Lage des Laserstrahls und dessen Mittelpunkts entlang der radialen Achse in
Bezug auf die Werkzeugdrehachse

» Radius-Mittelwert des Laserstrahls

MESSUNG VON WERKZEUGLANGE UND RADIUS AXIAL UND NICHT AXIAL (WZ-VOREINSTELLUNG)

Axiale Werkzeuge

Nicht axiale Werkzeuge

NN
¢ ¢

Beschreibung

Ausgabe

» Der Zyklus dient zum Messen von Lénge und Radius bei axialen und
nicht axialen Werkzeugen

¢ Damit kdnnen die MaBe eines unbekannten Werkzeugs bestimmt
oder der VerschleiB in Bezug auf einen programmierten Toleranzwert
gepriift sowie die Werkzeugtabelle mit dem Istwert aktualisiert
werden

» Werkzeugradius und -lange
»  Werkzeugléngenverschlei
¢ Verschlei Radial-Werkzeug

() ——

Y
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SCHNEIDEN-UNVERSEHRTHEITSKONTROLLE AN EINEM WERKZEUG AN EINEM PUNKT ODER EINEM GERADEN PROFIL

,_“II

] B
WERKZEUG-
KONTROLLE

I
L@

Beschreibung

Ausgabe

* Mit diesem Zyklus wird gepriift, ob eine einzelne Schneidkante an einem
bestimmten Punkt oder entlang eines geraden Profils intakt und unbeschédigt ist
« Erzeugung von Fehlermeldungen bei Schneidkante auBer Toleranz

Werkzeug verschlissen
SchneidkantenmaB auBer Toleranz

SCHNEIDEN-UNVERSEHRTHEITSKONTROLLE AN EINEM WERKZEUG AN EINEM KOMPLIZIERTEN PROFIL

Beschreibung

Ausgabe

« Der Zyklus dient firr dieselben Kontrollen wie oben, es kann jedoch noch eine
weitere Kreisbewegung programmiert und das gerade Abtastprofil geneigt
werden

¢ Erzeugung von Fehlermeldungen bei Schneidkante auBer Toleranz

* Werkzeug verschlissen
 Schneidkantenmal auBer Toleranz

N /7)) p—
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WERKZEUG-KREISSEGMENTKONTROLLE

i3

%) g
NS
(]

Beschreibung

Ausgabe

e Der Zyklus dient zum Abtasten eines einzelnen Werkzeug-Kreissegments durch
eine Reihe von Antastungen in programmierbaren Abstanden und das Messen des
Schneidkantenradius an unterschiedlichen Stellen

» Damit kann der Mittelwert des Kreissegmentradius bestimmt werden

» Anzeige des betreffenden Kreislinien-Bogensegments bei verschlissener Schneidkante
mdglich

» Erzeugung von Fehlermeldungen bei Schneidkante auBer Toleranz

 Differenz zwischen Radius-Nennwert und -Istwert
« Mittelwert des Kreissegmentradius
» Radiusmessung bei 90°-Antastung
¢ SchneidkantenmaB auBer Toleranz

WERKZEUGKONTROLLE AUF AXIALEN BRUCH(schneller Zyklus)

Beschreibung

Ausgabe

 Der Zyklus dient zur Kontrolle der Werkzeuglénge entlang der Spindelachse (auch bei
Kiihimittel aktiv)

« Erzeugung von Fehlermeldungen bei Werkzeuglénge auBer Toleranz

« Werkzeug gebrochen/verschlissen
» Alarm bei Werkzeuglénge auBer Toleranz

N /7)) p—
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] B
WERKZEUG-
KONTROLLE

SCHEIBENFRASER-VOREINSTELLUNG

Beschreibung

Ausgabe

Schleifscheibe

e Der Zyklus dient zum Messen von Lédnge, Radius und Dicke einer | « Werkzeuglangenverschlei

» VerschleiB Radial-Werkzeug

* Erzeugung von Fehlermeldungen bei Abmessungen auBer Toleranz  Dickenmessung

¢ Werkzeug OK
* Werkzeug verschlissen
« Alarm bei VerschleiB auBer Toleranz

ACHSENDRIFTKOMPENSATION

-
.

Beschreibung

Ausgabe

Laserstrahls iiber die Zeit

Bezug auf eine vorher erfasste Referenzposition

e Der Zyklus dient zur Bestimmung der Achsendrift des Lasers entlang | < Referenzposition Laserstrahimitte axial
der beiden Arbeitsachsen unter Messung der relativen Verschiebung des | « Referenzposition Laserstrahimitte radial

» Achsendrift in Bezug auf Referenzposition axial

* Ein zweiter Zyklus ist moglich mit zwei unterschiedlichen Methoden: | o achsendrift in Bezug auf Referenzposition radial
Erfassung der Referenzposition oder Bestimmung der Verschiebung in

N /7)) p—
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BOHRSTANGENMESSUNG

Beschreibung

Ausgabe

* Der Zyklus dient zum Messen von Lénge und Radius an Bohrstangen durch
Abtasten eines definierten Bereichs

 Erzeugung von Fehlermeldungen bei Abmessungen auBer Toleranz

» Werkzeuglédngenverschlei
« Verschlei Radial-Werkzeug
e Werkzeug OK

»  Werkzeug verschlissen

« Alarm bei VerschleiB auBer Toleranz

AXIALE WERKZEUG-BRUCHKONTROLLE MIT TROPFENFILTER (schneller Zykius)

Beschreibung

Ausgabe

e Der Zyklus dient zur Kontrolle der Werkzeugldnge durch Durchfahren des
Laserstrahls auch bei aktiviertem Kiihimittel

« Erzeugung von Fehlermeldungen bei Abmessungen auBer Toleranz

» Werkzeug verschlissen
« Werkzeug OK

« Alarm bei Verschlei auBer Toleranz

() ——
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WERKZEUG-
KONTROLLE

ZUSATZLICHE MERKMALE

Konfiguration der Anzahl Laser oder vorhandene Messkopfe und
deren Zuordnung zum Arbeitsbereich

Messkopf 1 Messkopf 2 Messkopf 3

-

Bereich 1 Bereich 2

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
!

Tk

Laser 1

[
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
|
[
|
|
1

-

Maschinenachsen konfigurierbar

Achsenzuordung zu den Positionen der 1. CNC-Achse
(1 = X-Achse, 2 = Y-Achse, 3 = Z-Achse)

Achsenzuordung zu den Positionen der 2. CNC-Achse
(1 = X-Achse, 2 = Y-Achse, 3 = Z-Achse)

Achsenzuordung zu den Positionen der 3. CNC-Achse
(1 = X-Achse, 2 = Y-Achse, 3 = Z-Achse)

Auswahlparameter fir Arbeitsebene

XY-Ebene - Laser parallel zur X-Achse und Messung entlang der Z-Achse

XY-Ebene - Laser parallel zur Y-Achse und Messung entlang der Z-Achse

XZ-Ebene - Laser parallel zur X-Achse und Messung entlang der Y-Achse

XZ-Ebene - Laser parallel zur Z-Achse und Messung entlang der Y-Achse

YZ-Ebene - Laser parallel zur Y-Achse und Messung entlang der X-Achse

YZ-Ebene - Laser parallel zur Z-Achse und Messung entlang der X-Achse

Winkelangabe in Grad zwischen der Maschinenachsrichtung parallel
zum Laserstrahl und der Richtung des eigentlichen Laserstrahls

‘® .
.J >
~
~
\ } sto
~

Achse eventuell nicht verwendet (Achse deaktiviert, weil nicht in
Messbewegung integriert)

(D) ——
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LASER-SOFTWARE FUR DREHZENTREN

Werkzeugkontrolle - Ubersicht

g $=— 'b
g .

i 4 T

Werkzeugvoreinstellung fiir Standard-Drehen WZ-Voreinstellung Gewindeschneider WZ-Voreinstellung fiir Nuten
(Seite 41) (Seite 41) (Seite 42)

H

Zyklen speziell fir Drehzentren
Werkzeugkontrolle
1

WERKZEUG-
KONTROLLE
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VOREINSTELLUNG STANDARD-DREHWERKZEUGE

AY
Y-Achse
_>.
_>.
_>. o | .
Q=
Q=

Beschreibung Ausgabe
«  Der Zyklus dient zum Messen von Lénge und Radius / Durchmesser bei Standard- | « Werkzeugléngenverschleil
Drehwerkzeugen durch Abtasten eines definierten Bereichs « VerschleiB Radial-Werkzeug
e Werkzeug OK
» Werkzeug verschlissen
e WerkzeugmaB AY

WZ-VOREINSTELLUNG GEWINDESCHNEIDER

-
-
-

Beschreibung Ausgabe
o Der Zyklus dient zum Messen von Lange und Radius / Durchmesser bei | « Werkzeuglédngenverschlei
Gewindeschneidern durch Abtasten eines definierten Bereichs « \VerschleiB Radial-Werkzeug
e Werkzeug OK
» Werkzeug verschlissen
¢ WerkzeugmaB AY
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WERKZEUG-
KONTROLLE

WZ-VOREINSTELLUNG FUR NUTEN

-
D
-

t

Beschreibung

Ausgabe

« Der Zyklus dient zum Messen von Lénge und Radius / Durchmesser bei Nuten-
Drehwerkzeugen durch Abtasten eines definierten Bereichs

Werkzeugléngenverschlei
VerschleiB Radial-Werkzeug
Werkzeug OK

Werkzeug verschlissen
WerkzeugmaB AY
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A) MUSTERAUSDRUCK DER ERGEBNISSE EINER WERKSTUCKKONTROLLE AUF EINEM BEARBEITUNGSZENTRUM

*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
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B) MUSTERAUSDRUCK DER ERGEBNISSE EINER WERKSTUCKKONTROLLE AUF EINER DREHMASCHINE

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
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MARPOSS S.p.A. MARPOSS S.p.A. ist nicht verpflichtet, seine Kunden tber Produktanderungen zu informieren.

Die in diesem Dokument enthaltenen Beschreibungen berechtigen nicht zur Anderung der Maschine ohne Zustimmung des
Herstellers.

Durch unberechtigte Anderungen jeglicher Art wird die Garantie unwirksam.

Eine vollstandige aktuelle Liste der Anschriften erhalten Sie auf der offiziellen Marposs-Website

D31011LGO0O - Ausgabe 03/2018 - Anderungen vorbehalten
© Copyright 2010-2018 MARPOSS S.p.A. (ltalien) - Alle Rechte vorbehalten.

MARPOSS, @ und andere Namen und Warenzeichen von Marposs-Produkten, die im vorliegenden Dokument erwéhnt oder dargestellt werden, sind
eingetragene Warenzeichen oder Marken von Marposs in den USA und anderen Landern. Die Rechte von Dritten, soweit vorhanden, an Warenzeichen oder

eingetragenen Marken, die in dieser Broschiire erwahnt sind, gehdren dem jeweiligen Eigentimer.
Marposs verfiigt iiber ein integriertes Managementsystem fiir Qualitat, Umweltschutz und Sicherheit geméaB 1SO 9001, ISO 14001 und OHSAS  Laden Sie die akiuellste Version
dieses Dokuments herunter

WWW.marposs.com T e L
18001. Marposs wurden die Zertifikate EAQF 94 und der Q1-Award verliehen.



