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Vorwort

Das Bearbeitungsergebnis einer Werkzeugmaschine wie z.B.
die MaRhaltigkeit von Werkstiicken, die Oberflachenqualitat etc.
wird wesentlich durch die dynamische und statische
Genauigkeit der Werkzeugmaschine beeinflusst.

Fir Prazisionsbearbeitungen ist es daher wichtig, die statischen
und dynamischen Abweichungen zu erfassen und
gegebenenfalls zu kompensieren. Dariiber hinaus schreiben
Vorschriften und Normen zur Abnahme und Kontrolle von
Werkzeugmaschinen (ISO 230-2, ISO 230-3 und 1ISO 230-4,
VDI/DGQ-Richtlinie 3441 sowie ISO 10791-6 K2 und K3) eine
Reihe von Messmethoden zur Ermittlung der dynamischen und
statischen Abweichungen vor.

Maschinenhersteller nutzen die Ergebnisse einer Maschinen-
vermessung, um gezielt konstruktive Verbesserungs-
mafRnahmen zur Erh6hung der Genauigkeit einzuleiten. Ferner
verwenden sie die Ergebnisse, um Einstellparameter der
Regelkreise, welche die Genauigkeit einer CNC-Maschine
beeinflussen, zu optimieren.

Betreiber von Werkzeugmaschinen benétigen die Ergebnisse
einer Maschinenvermessung im Rahmen der Abnahme und
regelmafigen Genauigkeitskontrolle ihrer Maschinen.

Dynamische Messungen

Insbesondere bei hoher Verfahrgeschwindigkeit liefern diese
Angaben zum Bahnverhalten, aus denen sich Ruckschliusse auf
den Zustand der Maschine einerseits sowie auf die Einstell-
parameter der Regelkreise bestehend aus CNC-Steuerung,
Antrieben und Positionsmessgerate andererseits ziehen lassen.

o Kreisformtest mit dem KGM und dem DBB 110
Beim Kreisformtest fihrt die CNC-Steuerung mit den
Maschinenachsen eine Kreisinterpolation in der
Bearbeitungsebene aus.

Das Kreuzgitter-Messgerat KGM nimmt die tatsachlich
gefahrene Bahn auf. Die Auswerte-Software ACCOM ermittelt
daraus die Abweichung von der idealen Kreisbahn und zeigt
diese grafisch am Bildschirm an. Dariiber hinaus werden die
numerischen Werte nach ISO 230-4 wie Kreisformabweichung
und Radialabweichung errechnet.
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Der Kugelstab mit integriertem Ladngenmessgeréat

DBB 110 erfasst die Radiusénderung bei einer kreisférmigen
Bahnbewegung direkt.

Ergebnisse von Kreisformtests mit gro3en Radien (z.B. mit dem
DBB 110) geben Auskunft Giber die Maschinengeometrie.
Der Kreisformtest mit kleinen Radien (z.B. mit dem KGM)
dagegen gibt Aufschluss Uber die Regelgenauigkeit der
Steuerung bei hohen Achsbeschleunigungen. Der Einfluss
der Maschinengeometrie auf das Messergebnis ist
vernachlassigbar klein, Steuerung und Antriebe beeinflussen
das Messergebnis hingegen sehr stark.

e Freiformtest mit dem KGM

Beim Freiformtest verfahrt die CNC-Steuerung die Maschinen-
achsen entsprechend der programmierten Kontur beliebiger
Form in einer Ebene. So gibt z.B. der Eckentest Auskunft tber
die Dynamik der Lageregelkreise beziglich

Ihres Uberschwingverhaltens und die daraus resultierenden
Abrundungsfehler. Freiformtests kénnen nur mit dem
Kreuzgitter-Messgerat KGM durchgefiihrt werden.

Spezielle Freiformbahnen kdnnen nach 1ISO 10791-6 K2
Vorschube und K3 Interpolation ausgewertet werden.

o Step-Response-Test mit dem KGM und dem VM 182

Der Step-Response-Test dient zur Ermittlung des
Uberschwingverhaltens einer Achse (Sprung-Antwort-Funktion)
und gibt Auskunft Gber die Einflusse der Haftreibung, und wie
genau Positionen eingehalten werden kénnen. Diesen Test
fuhrt man auch bei Maschinen fir hochprézise Bearbeitungen
durch, wo Schrittweiten von 0,1 um bis hinab zu 0,01 um
gefordert sind. Der Step-Response-Test lasst sich mit dem
Kreuzgitter-Messgerat KGM und dem Vergleichsmessgerat VM
182 durchfuhren.

Statische Messungen

Statische Messungen, etwa die Messung von Positions-
abweichungen bei Linearachsen, lassen ausschlie3lich
Rickschlusse auf die geometrische Genauigkeit der Maschine
zu.
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e Ermittlung der statischen Positioniergenauigkeit und des
Fihrungsfehlers mit dem KGM und dem VM 182

Die Vergleichsmessung zur Ermittlung der Positionier-
genauigkeit und Wiederholbarkeit einer Werkzeugmaschine
wird statisch durch Einfahren in bestimmte Positionen
durchgefiihrt. Neben der Ermittlung der Positioniergenauigkeit
wird gleichzeitig der Fihrungsfehler senkrecht zur
Verfahrrichtung der Werkzeugmaschine erfasst. Kleine
Verfahrwege in 2 Achsen bis 230 mm lassen sich mit dem
Kreuzgitter-Messgerat KGM ermitteln, groRere Verfahrwege
bis 1520 mm achsparallel zu einer Achse mit dem
Vergleichsmessgerat VM 182.

e Ermittlung der statischen Positioniergenauigkeit einer
Rundachse mit HEIDENHAIN Winkelmessgeraten wie z.B.
ROD 880, RON 886, RPN 886 oder RON 905

Die Vergleichsmessung zur Ermittlung der Positionier-
genauigkeit und Wiederholbarkeit einer Werkzeugmaschine
wird statisch durch Einfahren in bestimmte Positionen
durchgefihrt.

Lieferumfang der PC-Auswerte-Software ACCOM
Die PC-Auswerte-Software ACCOM besteht aus:
e einer Setup-CD
e einem Hardlock (Id.-Nr. 590255-01 oder 590255-02), der auf
eine freie USB Schnittstelle zu stecken ist

Allgemeine Bedingungen zur Nutzung der Software

o Mit der Begleichung des Kaufpreises hat der Kaufer nicht das
Programm selbst, sondern nur ein zeitlich unbegrenztes
Nutzungsrecht am Programm erworben.

o Der Kaufer darf Kopien der CD nur herstellen, um das
Programm zu sichern oder auf Festplatte zu nehmen. Ein
Verkauf von derartigen Kopien an Dritte ist nicht erlaubt.
Alle Eigentumsrechte bleiben beim Hersteller.

¢ Die Ubertragung der Nutzungsbefugnis am Programm auf
Dritte bedarf der ausdriicklichen schriftlichen Zustimmung
des Herstellers. Mit der Ubertragung erlischt die
Nutzungsbefugnis fur den urspringlichen Kaufer. Alle
Sicherungskopien sind entweder mitzugeben oder
unverzuglich zu vernichten und der Hersteller ist auch
hieriiber entsprechend zu informieren.

e Fir Schaden gleich welcher Art, die durch die Nutzung
dieses Programms entstehen, ist der Hersteller
nicht haftbar.
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Hardware und Betriebssystem

Hinweis

Installation

e PC/Notebook ab Pentium 11l 1Ghz mit 256 MB
Hauptspeicher, einer freien USB Schnittstelle und einer
Ethernet Schnittstelle zur optionalen NC-Dateniibertragung

o Betriebssystem Windows 7/8 / Vista / XP / 2000 (Die
Hardwareanforderungen von Windows 7/8 / Vista selbst sind
deutlich gréRer als von ACCOM.) ACCOM lauft auch auf PCs
mit einem 64Bit Betriebssystem.

e ca. 18 MB freier Speicher auf der Festplatte des PCs

o zur Messwertaufnahme muss die PC-Z&hlerkarte EIB 741
oder IK 220 gemanR Benutzerhandbuch installiert sein
(Adresseinstellung fir EIB 741 siehe Treiber-CD der EIB
741). Fur die EIB 741 ist eine separate Netzwerkverbindung
notig.

Stellen Sie sicher, dass Bildschirmschoner und
Energiesparfunktionen deaktiviert sind.

ACCOM kann entweder mit Maus oder Tastatur
(unterstrichener Buchstabe) betrieben werden.

Zur Installation der Auswerte-Software ACCOM auf der
Festplatte des PCs sind folgende Schritte durchzufihren:

Legen Sie die CD in das Laufwerk ein. Das Setup-Programm
sollte automatisch starten (setup.exe kann auch aus dem
Windows-Explorer gestartet werden).

Wabhlen Sie die Sprache und folgen Sie den Anweisungen
am Bildschirm. Das Programm wird im von lhnen gewahlten
Ordner installiert, und eine ACCOM-Programmgruppe angelegt
wo auch das Verknipfungs-Symbol fir die Anwendung
vorhanden ist.

Der Treiber fir das Hardlock muss separat installiert werden.
Klicken Sie dazu auf das Hardlock-Symbol im Setup-Fenster.

Treiber fir die IK 220 gemaR Benutzerhandbuch installieren.
Der IK 220 Treiber fir Windows 7/8 / Vista befindet sich auf der
Installations-CD von ACCOM!
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ACCOM Programmstart

Offnen Sie das ACCOM-Fenster im Programm-Manager
Klicken Sie 2mal auf das ACCOM-Symbol

Messverfahren wihlen

Wahlen Sie ein Messverfahren:

| KiGM Kreistorm - Messung

KGM Freiform - Messung

Bundtischvermessung

Wi Linear - Messung |

DBE Kreisform - Messung

Abbruch Hilfe

Messverfahren wéahlen

KGM Kreisform-Messung Hier wahlen Sie eine Kreisform-Messung mit dem
KGM 181 mit Messradien von 1 um bis 60 mm oder dem
KGM 182 mit Messradien von 1 um bis 110 mm. Diese
Messung wird nach der international gultigen Norm 1ISO 230-4
berechnet und ausgewertet.

KGM Freiform-Messung Hier wéhlen Sie eine Freiform-Messung mit dem KGM 181
oder KGM 182. Mit einer Freiform-Messung kdnnen beliebige
Konturen z.B. ein simuliertes NAS-Werkstiick in einer Ebene
programmiert bzw. gemessen werden.
Zusatzlich kdnnen Sie zwei spezielle Freiformen nach ISO
10791-6 zur Messung der Vorschubgenauigkeit (K2) und der
Interpolation zweier Achsen (K3) eingeben und auswerten.

VM Linear-Messung Hier wahlen Sie eine VM-Linearmessung mit dem VM 101, VM
182, KGM 181 oder KGM 182. Mit dieser Messung kann die
statische Positioniergenauigkeit einer Maschine ermittelt werden.
Das Verfahren ermittelt und berechnet die Positioniergenauigkeit
nach der international giiltigen Norm 1SO 230-2, ISO 230-3 oder
der national gultigen Norm VDI/DGQ 3441.
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Rundtischvermessung Hier wahlen Sie eine Rundtischvermessung mit einem
HEIDENHAIN Winkelmessgerat wie z.B. einem ROD 880, RON
886, RPN 886 oder RON 905. Mit dieser Messung kann die
statische Positioniergenauigkeit von Rundachsen einer Maschine
ermittelt werden. Das Verfahren ermittelt und berechnet die
Positioniergenauigkeit nach der international gultigen Norm 1SO
230-2, ISO 230-3 oder der national giltigen Norm VDI/DGQ
3441.

DBB Kreisform-Messung Hier wahlen Sie eine Kreisform-Messung mit dem DBB
110 fur Radien von 150 bis 350 mm. Diese Messung wird nach
der international giiltigen Norm ISO 230-4 berechnet und
ausgewertet.

Grundfenster — Beschreibung der Symbole

Im Grundfenster der ACCOM-Oberflache kdnnen Sie die
Funktionen von ACCOM in der Mentileiste tber ,Pull-down-
Fenster” oder die am haufigsten benétigten Funktionen in der
Symbolleiste direkt ausgewahlt werden.

DS Hewsn fuosrten Cptionm Messpwite Grafk

S B N B e 5] BT iR
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Messverfahren wahlen
Hier wahlen Sie zwischen den einzelnen Messverfahren
(Datei > Messverfahren wéahlen)

Messung 6ffnen
Hier rufen Sie direkt Messungen (alle Messverfahren) auf, die
vorher abgespeichert wurden

(Datei > Messung 6ffnen)

Messung speichern
Hier speichern Sie Messungen (alle Messverfahren) als Datei
(Datei > Messung speichern)

Drucken
Hier kdnnen Sie die aktuelle Grafik oder das aktuelle
Auswertefenster drucken (alle Messverfahren).

(Datei > Drucken)

Messprotokoll
Hier wéhlen Sie ein Messprotokoll (alle Messverfahren) fur
individuelle Eintrége zur Messung

(Messung > Messprotokoll)

Messung starten
Hier starten Sie Messung (alle Messverfahren)
(Messung > Messung starten)

Messreihe starten
Hier starten Sie eine Messreihe (KGK - Messverfahren)
(Messung > Messreihe starten)

Einstellen der Graphik fur Kreisform-Messung KGK mit
DBB und KGM
Hier wéhlen Sie das Menu fur Graphikeinstellung bei Kreisform-
Messungen mit dem DBB 110 oder KGM

(Auswerten > Graphikeinstellungen)
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Einstellen der Graphik fur Freiform-Messung KGF mit KGM
Hier wahlen Sie das Men fiir Graphikeinstellung bei Freiform-
Messungen mit dem KGM

(Auswerten > Graphikeinstellungen)

Einstellen der Graphik fur Linear-Messung VML mit KGM
und VM
Hier wéahlen Sie das Menu fir Graphikeinstellungen fiir VM-
Linear-Messungen mit dem VM oder dem KGM

(Auswerten > Graphikeinstellungen)

Rohdaten auswéhlen
Hier wahlen Sie Rohdaten (alle Messverfahren) der
aufgenommenen Messungen. In den Rohdaten zeigt ACCOM
X/Y-Positionswerte der aufgenommenen Messung

(Auswerten > Rohdaten)

Kenndaten auswahlen

Hier wahlen Sie Kenndaten (DBB-, KGK-, VML-Messverfahren

und fur die ISO 10791-6 Messungen in KGF) der

aufgenommenen Messungen. In den Kenndaten sind u. a.

Berechnungen nach internationalen Richtlinien dargestellt.
(Auswerten > Kenndaten)

Parameter der Messung
Hier wahlen oder andern Sie die Parameter der Messung (alle
Messverfahren)

(Optionen > Parameter der Messung)

Verbindung zur EIB 741 herstellen
Hier kénnen Sie die TCP/IP Verbindung zur EIB 741 herstellen.
(Optionen > Einstellung der Z&hlerkarte > Verbinden)
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Messablauf KGM Kreisformtest (KGK)

Maschinenreinigung

Testprogramm

Reinigen Sie bitte sorgfaltig den Bereich der Werkzeug-
maschine an dem die Messungen durchgefuhrt werden, bevor
Sie mit dem Messaufbau beginnen. Achten Sie insbesondere
auf Spane und Schmiermittel- bzw. Olreste, welche auf das
Messgerat herabfallen kénnten!

@7 Geben Sie dem verwendeten Messgerat Zeit, sich an die
Umgebungstemperatur anzupassen, bevor Sie mit dem
Messaufbau beginnen! Sie vermeiden damit thermisch
bedingte Fehler.

Um samtliche Fehler eindeutig berechnen und zuordnen zu
koénnen, sollte ein Kreisformtest mindestens 1 in positiver und 1
in negativer Richtung durchlaufenen vollen Kreis beinhalten
(siehe ISO 230-4).

Ein typisches Testprogramm kénnte bei Maschinen ohne
HEIDENHAIN- Steuerung (mit HEIDENHAIN-Steuerung kann
das Maschinenprogramm direkt aus ACCOM (bertragen
werden) folgendermal3en aussehen, wobei die Bewegung nur
in der Messebene erfolgen darf:

Teil 1, positive Richtung: Bewegung ohne Unterbrechung
vom Kreismittelpunkt bei 0° auf den Kreisradius, gefolgt von
einer geschlossenen Kreisbewegung tber 720° im Gegen-
uhrzeigersinn (GUZ), Bewegung zuriick zum Kreismittelpunkt,
10 sec. Pause im Falle einer Messreihe (bei Einzelmessungen
Stopp statt Pause, Sie missen zwischen den Messungen
speichern).

Teil 2, negative Richtung: Bewegung ohne Unterbrechung
vom Kreismittelpunkt bei 0° auf den Kreisradius, gefolgt von
einer geschlossenen Kreishewegung tber 720° im Uhrzeiger-
sinn (UZ), Bewegung zuriick zum Kreismittelpunkt, Stopp.
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Messaufbau

@5 Vergewissern Sie sich, dass nicht eventuell ,vergessene*
Kompensationsdaten in der Steuerung abgelegt sind, die

eine Bewegung vertikal zum Messgerat verursachen oder
die Messergebnisse verfalschen kénnten. Die Spindel
darf sich nicht verdrehen, unter Umstanden muss Sie
auch nach Rucksprache mit dem Maschinenhersteller
mechanisch fixiert werden. Probieren Sie eventuell das
Maschinenprogramm ohne Messgeréat aus.

Vergewissern Sie sich, dass die PC-Zahlerkarte IK 220
entsprechend den Vorgaben des Benutzerhandbuches in lThrem
PC installiert wurde. Alternativ dazu kénnen Sie die EIB 741
verwenden. Achten Sie hierbei auf eine gultige
Netzwerkverbindung entsprechend dem EIB 741 Benutzer- und
Installationshandbuch (Adresse und Netzmaske der TCP/IP
Verbindung). SchlieRen Sie bei der EIB 741 die Messkabel an
X11 und X12 an.

Montieren Sie jetzt das KGM entsprechend den Vorgaben der
KGM-Montageanleitung. Verwenden Sie bei der Montage keine
Schrauben, deren Képfe liber das Niveau des Kreuzgitters
hinausragen!

@5 Bedenken Sie beim AnschlieBen der Messkabel, dass die
Werkzeugmaschine sich wahrend der Tests bewegt,
geben Sie also ausreichend Lose!

Vor dem Start von ACCOM stecken Sie den beigelegten
USB-Hardlock mit Id.-Nr. 590255-01 oder 590255-02 an eine
freie USB Schnittstelle.

Nach Aufrufen des ACCOM-Programmes gehen Sie wie folgt
vor:
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1. Messverfahren wahlen
Nach dem Aufrufen von ACCOM erscheint das Dialogfenster, in
dem Sie die Messarten auswahlen kdénnen.

Klicken Sie bitte auf den Knopf KGM Kreisform-Messung,
um den entsprechenden Programmteil zu starten.

Mit dem Menilpunkt Datei > Messverfahren wahlen bzw.
Klicken auf das Symbol kénnen Sie spater auch aus dem
laufenden Programm die einzelnen Messarten auswahlen.

Messverfahren wihlen

Wahlen Sie ein Messverfahren:

| KGM Kreisfarm - Messung

KGM Ereiform - Messung

Bundtischvermessung

%M Linear- Messung |

DBB Kreistorm - Messung

Abbruch Hilfe
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2. MalReinheit bestimmen
Uber den Menuipunkt Optionen > MaReinheit legen Sie die
gewulnschte MaReinheit fest. Schlieen Sie das Dialogfenster
mit OK.

Mabheinheit bestimmen

Wghlen Sie eine Maleinheit fir

die Ausgaben |

* mm " inch

[0]:8 | Abbruch Hilfe: |
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3. Einstellungen flir das Messgeréat und die Zéhlerkarte vornehmen
Im Menipunkt Optionen > Einstellungen fir Messgerat

stellen sie die Parameter des verwendeten Messgeréates ein.
e Signalperiode: Hier stellen Sie die Signalperiode (die einer
Signalperiode entsprechende Distanz in um) des von lhnen
verwendeten Messwertaufnehmers ein. Die Signalperiode ist
bereits auf 4um voreingestellt.
Eingabebereich: 0.1 bis 20 pm

Einstellungen fiir, Messgerat
Signalperiode: Hrm

Ok | Abbrugh| Hilte |

Im Menipunkt Optionen > Einstellungen fir Zahlerkarte
stellen sie die Parameter der Hardware, also der PC-
Zé&hlerkarte ein.

e Typ Zahlerkarte: Hier wahlen Sie den Typ der von Ihnen
verwendeten Zahlerkarte.

e Signaleingang: Hier wahlen Sie die Art der Messsignale.

e Adresse EIB 741: Hier geben Sie die IP Adresse der EIB 741
an (siehe EIB 741-Benutzerhandbuch). Alternativ kann auch
der DHCP Hostname der EIB 741 in einem Netzwerk
eingegeben werden. Allerdings sind hier bei hohen Datenraten
Verluste von Datenpaketen moglich (nicht zu empfehlen).

Bei der IK 220 entfallt diese Einstellung.

e Automatische Verbindung beim Programmstart (nur EIB
741): Wenn angewahlt stellt ACCOM beim néchsten
Programmstart die Verbindung zur EIB 741 automatisch her.
Dies setzt eine gilltige Netzwerkverbindung voraus!

e Priifen (IK 220): Hier kdnnen Sie anschlie3end die
Funktionsfahigkeit der Karte Giberprifen.

e Verbinden/Trennen (EIB 741): Die EIB 741 kann hier mit
dem PC verbunden werden.
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Einstellungen fiir Zdhlerkarte

Typ Z8hlerkarte: kg2 & E
Signaleingang: & 1%ss O 11 pAss
Adresse 192.168.1.2

[ Automatische Verhindung bei Programmstart

Er'u'fenl (0] | Ahhrugh| Hilfe |

@5 Vergewissern Sie sich, dass Sie Typ, Adresse und
Signaleingang der Z&hlerkarte richtig eingetragen haben.
Ist die Signalperiode nicht korrekt eingestellt, so werden
die Kreise zu groR3 oder zu klein gemessen.

Hinweis

Nur EIB 741: SchlieRen Sie das KGM an die Eingange X11 und
X12 an.

@5 Wenn Sie Probleme haben, von der Zahlerkarte Daten zu
empfangen, lberprifen Sie mittels der auf der Treiber-CD

mitgelieferten Testprogramme, ob die Nutzung der Karte
moglich ist.
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4. Feinjustage des Messkopfes

Oszilloskop

Uber den Menuipunkt Messgerate > Oszilloskop konnen Sie
die an der PC-Zahlerkarte ankommenden KGM-Messsignale
als Lissajous-Figuren am Bildschirm darstellen, die Sie fir den
Feinabgleich des KGM bendétigen (siehe Montageanleitung des
KGM).

HEIDENHAIN - KGK - Messung, - [Osrilloshey] -
Dutwi Memsen foswwten Cptonan Mesmerice Gtk e -

SN B N BEne e
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|
= Komektur 31 5 Konckur 52
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Die Messsignale werden fir die Richtungen | und Il in der
Oszilloskopdarstellung (fur die Messsignale 0° el. und 90° el.)
angezeigt.

Verfahren Sie mit dem Werkzeugmaschinenschlitten
langsam und gleichm&Rig in diagonaler Richtung. Mit Hilfe der
Justierschrauben am Abtastkopf stellen Sie die Signalstarke
ein. Die Messsignal-Amplitude liegt idealerweise nahe der
griinen Kreisbahn (1Vss) zwischen den roten
Begrenzungskreisen.

Ist das Messsystem-Signal zu gro3 oder zu klein, so erscheint
in der Statusleiste des ACCOM-Bildschirms Amplitude zu
grof3 / zu klein.
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Messsignale optimieren

Positionsanzeige

ACCOM kann durch automatischen Signalabgleich die
Messsignale fur héchste Genauigkeitsanspriiche optimieren.
Klicken Sie dazu in die Kastchen Korrektur X1 (X11) und
Korrektur X2 (X12) und verfahren den Maschinenschlitten
gleichméRig und langsam in diagonaler Richtung. Schalten Sie
danach diese Funktion durch nochmaliges Klicken auf die
beiden Kéastchen Korrektur X1 (X11) und Korrektur X2 (X12)
wieder aus, und gehen zum nachsten Punkt der Anleitung
weiter.

Wird eine zu geringe Signalstérke angezeigt, so
kontrollieren Sie, ob die Einstellungen fiur das Messgerét
stimmen, und das Messsystem korrekt installiert ist, und
starten anschlieRend ACCOM neu. Ldsen und fixieren
Sie die Anschliisse nur nach Beendigung von ACCOM!

Uber den Meniipunkt Messgerate > Positionsanzeige kénnen
Sie die Positionsanzeige fiir das angeschlossene Messsystem
aufrufen, und z.B. die positive Z&hlrichtung des KGM
Uberprufen. Rufen Sie diese Funktion nach Setzen der Position
(siehe Punkt 8, Bezugspunkt setzen) auf, so sollten Sie vor
Testbeginn nochmals Uberprifen, ob lhr Nullpunkt korrekt
eingestellt ist, und diesen gegebenenfalls neu setzen.

Positiomsanzeige

X11: 0.0003 mm
X12: 0.0020 mm

Fasel | abbruch | el
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5. Messparameter einstellen

Hinweis

Hinweis

Durch Aufrufen des Menupunktes Optionen > Parameter der
Messung oder durch Klicken auf das Symbol 6ffnen Sie das
folgende Dialogfenster, in dem Sie die Parameter der
Messung einstellen.

Parameter der. Messung

tessebene: Punktanzahl: 4000

v Xv-Ebene

" %Z-Ehene 3
Startwinkel: 30 Grad

"~ Zx-Ebene
hesswinkel: 360 Grad
Radius: b mim

(0]4 Abbruch‘ Hilfe ‘

e Messebene: Arbeitsebene der Werkzeugmaschine, in
welcher die Messung durchgefuhrt wird.

e Punktanzahl: Anzahl der Messpunkte pro Messung.
Eingabebereich: 36 bis 8000 Messpunkte

o Startwinkel: Hier geben Sie den Winkel ein, ab dem ACCOM
mit der Messdatenerfassung beginnen soll.

Eingabebereich: 0 bis 360 Grad.

Da die Rechtwinkligkeit der Achsen bei 45° gemessen wird, und
die Achsumkehrbewegungen bei den Quadranteniibergédngen
(0°, 90°, 180°, 270°) erfolgen, wird 30° als Startwinkel
empfohlen.

e Messwinkel: Hier geben Sie an, tber welchen Winkel die
Messdatenerfassung erfolgen soll.
Eingabebereich: 1 bis 720 Grad.

Fir eine vollstandige rechnerische Auswertung eines
Kreisformtests ist ein Messwinkel von mindestens 360°
erforderlich.



Messablauf KGK

e Radius: Hier geben Sie den Sollradius des Kreises ein.
Eingabebereich: 0.01 bis 10000 mm.
0.0003937 bis 3937 Inch.

Beenden Sie anschlieBend die Eingabe mit OK.
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6. NC-Schnittstelle festlegen

Falls Sie das Messprogramm von ACCOM an eine
HEIDENHAIN-Steuerung Ubertragen méchten, 6ffnen Sie tiber
den Menilpunkt Optionen > NC-Programmerzeugung das
Dialogfenster, in dem Sie die TCP/IP-Verbindung konfigurieren.

Parameter, der NC-Programmerzeugung

Modus: & HEIDEMHAIN-Klartext
" HEIDENHAIN-DINASO

C DINASD I:l

“orschub: W mrm{min
Yarschub an jeden Satz anfligen r
Programm-Name: TESTI
MNachkommastelle: ¢ Tum & 0.1 pm
10 nm " 1nm
M-Funktionen: ’—
M-Funktionen an jeden Satz anfligen r

THC Yerhindungsdaten:

TCRAP Adresse: THCE40

0K | Abbrugh‘ Hilte |

e Modus: Wahlen Sie zwischen HEIDENHAIN-Format,
HEIDENHAIN DIN/ISO oder allgemeinem DIN/ISO-Format.
e Vorschub: Hier geben Sie an, mit welchem Soll-Vorschub die
Kreisbewegung erfolgen soll.
Eingabebereich: 0.001 bis 100000 mm/min bzw.

0.00004 bis 3900 Inch/min
e Programm-Name: Hier geben Sie dem Programm einen
Namen (Extension .H / .1 steht fir HEIDENHAIN bzw.
HEIDENHAIN DIN/ISO. *.txt wird fir ein DIN/ISO Programm
angeboten).
e Nachkommastelle: Stellen Sie hier die Nachkommastelle der
NC-Programme ein.
e M-Funktionen: Geben Sie hier zuséatzlich fir den
Programmlauf bendétigte M-Funktionen an. Die M-Funktionen
werden an den ersten NC-Satz angefligt.
Beispiel im NC-Programm: 2 L X0 F1000 M31
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o TCP/IP Adresse: Hier stellen Sie die TCP/IP Adresse (IP-
Adresse oder DHCP-Name) der Steuerung fur die
Dateniibertragung Uber eine Netzwerkverbindung ein.

Optionen der G-Code Ausgabe
Klicken Sie auf den Knopf Optionen um im folgenden

Dialogfenster das Ausgabeformat fir DIN/ISO an lhre
Steuerung anzupassen.

f -

Modus: ¢ HEIDENHAINK artext
© HEIDENHAIN-DINASO
& DINASO Optionen...

GCode Optionen
Ausgabe Position: ¢ Inkrementell & Absolut
Kreisrmittelpunkt: & Inkrementell  © Absolut
Worschukb: @ Inch/min " 0.1 Inch/min

YWemvende G-Code G71/G70 fiir kkd/inch: r

[0]:4 Abbruch | Hilfe |

Zusgtzliche Zeilen am FProgrammanfang:

Ged |

Zusstzliche Zeilen am Frogrammende:
\ Min |

ok ‘ Abbrugh| Hilfe |

e Ausgabe Position: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe (G90/G91). Die absolute Ausgabe
erfordert meist einen festen Bezugspunkt (z.B. G54).

e Kreismittelpunkt: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe des Kreismittelpunktes (G2/G3). Die
inkrementelle Ausgabe des Kreismittelpunktes bezieht sich auf
die Startposition des Kreises.

e Vorschub: Nur INCH: Wéhlen Sie zwischen der
Vorschubausgabe in Inch/min oder 0.1Inch/min (z.B.
HEIDENHAIN TNC).

e Verwende G-Code G71/G70 fir MM/Inch: Hier kbnnen Sie
auswahlen, ob am NC-Programmanfang G71/G70 verwendet
werden soll.
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Im Dialogfenster Parameter der NC-Programmerzeugung kann
fur die Ausgabe im DIN/ISO Format noch folgendes eingestellt
werden:

e Zuséatzliche Zeilen am Programmanfang: Hier kénnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmanfang definieren.

Beispiel: G54

e Zusétzliche Zeilen am Programmende: Hier kdnnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmende definieren.

Beispiel: M30

Konfiguration des Netzwerkkabels

Hinweis

Anschluss an 10BaseT (X25) der TNC: Verbinden Sie die TNC
mit einem (evtl. gekreuzten) Kabel direkt mit dem PC oder mit
einem ungekreuzten Kabel mit einem Hub oder Switch des
Firmennetzwerks.

Peer-to-Peer (Direktverbindung): Hier muss die IP-Adresse des
PCs in der Systemsteuerung / Netzwerkeinstellungen unter
TCP/IP-Protokoll / Eigenschaften eingestellt werden (abhangig
vom Betriebssystem). Grundeinstellung ist fur ein
Firmennetzwerk, dass die IP-Adresse automatisch vom Server
bezogen wird.

LAN (Netzwerk) mit 1:1 Kabel

IP: 160.1 3.66 IP: 160.1.180.10

PC/Server TNC
BNC  RJ-45 BNC  RJ4S
™

ET F—----- 11
Hub —-----

RI-45 11

Peer-to-Peer (Direktverbindung) evtl. mit gekreuztem
Kabel!!

IP: 160.1 868 IP: 160.1.180.10

PCiServer TNC
BMNC  RJ-45 BNC  RJ-45

I ]
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7. Richtungserkennung

Hinweis

Vor der ersten Messung mit dem KGM muss ACCOM die
positive Zahlrichtung jeder Achse sowie die Winkellage des
KGM auf dem Maschinentisch kennen. Im Menilpunkt Messen
> Richtungserkennung fordert Sie ACCOM auf, den
Maschinenschlitten nacheinander in die im Dialogfenster
geforderten Richtungen (diese hangen von der Einstellung der
Messebene ab) zu bewegen (siehe positive Richtung | und Il
auf dem KGM). Aus den Signalen des Messgerates werden
automatisch die benétigten Kennwerte (Kanalzuordnung,
Zahlrichtung und Winkellage) ermittelt.

KGM X -Richtung messen

Bewegen Sie das KGM

mindestens im mm

in positiver ¥ - Richtung

=11 -25759 mm
w12 96651 mm

Abbruch | Hilfe |

Sie kdnnen einstellen, welcher Verfahrweg zur Erkennung der
ersten Richtung und gleichzeitig auch der Winkellage
verwendet werden soll. Je groRer der Weg ist, desto genauer
die Berechnung der Winkellage. Bei héchsten
Genauigkeitsanspriichen kénnen Sie den gesamten méglichen
Verfahrweg auf dem KGM ausnutzen. Der Verfahrweg in
zweiter Messrichtung wird nur zur Richtungserkennung der
zweiten Messachse verwendet und ist auf 0.1mm festgelegt.

@]7 Verfahren Sie wahrend der Richtungserkennung mit
dem Werkzeugmaschinenschlitten nicht in diagonaler
Richtung, dies verfalscht die Erkennung der Winkellage.
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8. Bezugspunkt setzen

Bezugspunkt setzen

Im Menipunkt Messen > Bezugspunkt setzen weisen Sie
ACCOM in Ubereinstimmung mit der Steuerung einen
Positionswert zu.
Beispiel:
Befindet sich die Spindel (Abtastkopf) mittig Uber der KGM-
Messplatte und zeigt die Istposition der Steuerung X0 und YO
an, so weisen Sie dieser Position ebenfalls die Koordinaten X0
und YO zu.

Aktuelle Position des: KGM
e E i
Yo |0 mm

Ahbruch | Hilfe ‘

Letzte Initialisierung

Sie kdnnen bei einem Neustart von ACCOM Ihre bisherigen
Einstellungen durch Aufruf des Menilpunkts Messen > Letzte
Initialisierung nutzen, wenn sich der Anbau des KGM an lhre
Maschine nicht geéndert hat und Sie auf die zuvor gesetzte
Position fahren. Fahren Sie anschlieRend mit dem néchsten
Programmpunkt fort.

Autoinitialisierung

Soll das KGR mit den letzten Ein-
stellungen der Richtungserkennung
an der Position
{0.000 mm | 0.000 mm )
initialisiett werden?

Ja | Mein | Hilfe ‘
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9. NC-Programm fiir Einzelmessung generieren und Ubertragen
Falls Sie ein NC-Programm fiir Einzelmessungen (fur
Messreihen siehe Punkt 11a.1.Messreihe editieren) generieren
und Ubertragen wollen, wahlen Sie tiber den Menlipunkt Datei
> NC-Programm ausgeben, in welcher Form Sie das NC-
Programm ubertragen mdchten.

NC-Programm ausgeben

‘ Generieren nach Optionen |

“on Datei ausgeben (TCR/IF) |

Abbruch Hilfe

e Generieren nach Optionen: Nach Anklicken erscheint das
Dialogfenster Generiere NC-Programm fiir Messung, in dem
Sie die Parameter fir das NC-Programm festlegen.

¢ Von Datei ausgeben (TCP/IP): Ein fertiges NC-Programm
wird in der Betriebsart TCP/IP {iber eine Netzwerkverbindung
zur NC-Steuerung ubertragen.

Hinweis
Alternativ kénnen Sie fiir die Ubertragung eines fertigen NC-
Programms das HEIDENHAIN PC-Tool TNCRemo verwenden.
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Generiere NC-Programm fiir Messung

Modus: " DINASO
el

“orschub: ,W mmdmin
Programrm-hlarne: TESTH
tMessebene: LS S
1. Drehrichtung: o O - e
Startwinkel: ,30— Grad
Messwinkel: ,W Grad
Badius: ’5— lul

Speichem Abbruch | Hilfe |

Senden mit:

e Modus: Wéhlen Sie hier das Format des NC-Programms.
e Vorschub: Geben Sie hier die Soll-Vorschubgeschwindigkeit
der Bewegung ein.
Eingabebereich: 0.001 bis 100000 mm/min

0.00004 bis 3900 Inch/min
e Programmname: Im TCP/IP-Modus héngen Sie an den
Namen des NC-Programms die Extension .H/.1 fur
HEIDENHAIN- oder DIN/ISO-Format an.
e Messebene: Klicken Sie auf die Messebene der Maschine.
e 1. Drehrichtung: Wahlen Sie hier, in welcher Richtung die
erste der beiden Kreisbewegungen, die durch das Programm
bestimmt werden, erfolgen soll.
e Startwinkel: Geben Sie hier den gleichen Startwinkel ein wie
zuvor in dem Menupunkt Parameter der Messung.
e Messwinkel: Geben Sie hier den gleichen Messwinkel ein wie
zuvor in dem MenUpunkt Parameter der Messung.
e Radius: Geben Sie hier den gleichen Radius ein wie zuvor in
dem Menipunkt Parameter der Messung.
e Speichern: Durch Anklicken kénnen Sie das NC-Programm
speichern.
e Abbruch: Durch Anklicken kénnen Sie das Dialogfenster
schlieRBen.
e Senden mit: Wahlen sie durch Anklicken die Betriebsart.
Beginnen Sie die Programmiibertragung erst dann durch
Klicken auf Ja, wenn TNC und PC bereit sind.
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Es wird nun ein NC-Programm fir beide Drehrichtungen
generiert und in der Grundeinstellung in das Root-Verzeichnis
der TNC iibertragen. Bei TCP/IP-Ubertragung 6ffnet sich ein
Dateidialogfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis auf der
Steuerung auswahlen kdnnen.

@5 Fir einen korrekten Ablauf des NC-Programms mit 2
Kreisbewegungen in gegenlaufiger Richtung gelten

folgende Voraussetzungen:
1. Der Nullpunkt des NC-Programms muss mit dem in
.Bezugspunkt setzen" festgelegten Nullpunkt
Ubereinstimmen.
2. Der Spindelkopf steht bei Programmstart auf dem
Nullpunkt.

@5 Die HEIDENHAIN-TNC antwortet nicht, wenn keine
Netzwerkverbindung besteht.
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10. Messprotokoll erstellen
Uber den Menuipunkt Messen > Messprotokoll bzw. Klicken
auf das Symbol wahlen Sie das Messprotokoll fiir die jeweilige
Messung aus, in dem Sie im Protokollfenster Angaben zu den
Messungen machen kénnen. Sie kdnnen durch Klicken auf Ja
oder Nein entscheiden, ob das Protokollfenster nach jeder
Messung automatisch gedéffnet werden soll.

Protokoll der Messung 1

Kunde: |Mustermann

baschinentyp:

SMr. / Baujahr:

—

Wermerk 1:

Wermerk 2:

Wermerk 3:

Friifer: 5

HEIDENHAIN Referenzmessgerat: KGM 182
Identnummer; 349166-02 Seriennummer, 1234567590

Ach ition > ] mm

. SpDST fDn Protokollfenster automatisch nach
Achsposition " 0 mrm jeder Massung dffnen?
Achsposition Z: ] il & Ja ~ Nein
Achsposition v 0 mm
Achsposition %: 0 mm OK ‘ Abbruch ‘ Hilfe ‘

Wenn Sie nur die Protokolldaten fir Messung 1 eingeben, so
werden diese automatisch fir die anderen Messungen
herangezogen. Die Protokolle kbnnen auch spater im Zuge der
Auswertung jederzeit nachbearbeitet und gespeichert werden.
ACCOM speichert diese Angaben zusammen mit den
Messdaten und druckt Sie in den Menipunkten Auswerten >
Rohdaten, Auswerten > Kenndaten und Grafik > Drucken aus.
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1la.1. Messreihe editieren

Falls Sie mehrere Messungen in Folge durchfiihren
mochten, so kdnnen Sie Gber Messen > Messreihe editieren
eine Reihe von Messungen zusammenstellen, welche
automatisch aufgenommen werden. In diesem Falle sollten Sie
auf der Werkzeugmaschine eine Pause von ca. 10 sec.
zwischen den Messungen der Messreihe vorsehen.
Falls Sie nur einzelne Messungen durchfiihren méchten,
gehen Sie direkt zu Punkt 11b. der Anleitung weiter.

Eingabe der Daten fiir Messreihe

Bezeichnung || Dateipfad ‘
Messablauf. I Wisdetholung der Messreihe Aufldsung: |5.000 P fdiv

Mesﬁnr.l]alemamel Offset ‘ Offsety ‘Radlus‘\a’urschubl Drehricht, ‘Stammmkel‘\neﬁswmke‘PunlﬂanzahllAusdru:kl a!

einfligen ‘ hearbeiten ‘ ldschen |
Messreihe dffnen ‘ Messreihe speichem ‘ | Abbruch Hilfe

e Bezeichnung: Hier kbnnen Sie einen Namen einflgen.

e Auflésung: Hier stellen Sie die Auflésung der
Kreisformdarstellung ein. Sie kénnen die Auflésung bei der
Auswertung jederzeit verandern.

@5 Mit Anderung der Auflésung &ndern Sie auch das
Startfenster fir den Start der Messung (Messstart-
Kriterium: Nennradius + 10 x Auflésung).

e Wiederholung der Messreihe: Mit dieser Funktion kdnnen
Sie die Messreihe immer wieder repetieren, und die alten
Messdaten uberschreiben; dies ist z.B. fur Vorfiihrungen und fur
Messeveranstaltungen gedacht.

e Einfligen: Nach Anklicken legen Sie im folgenden
Dialogfenster die Messparameter der einzelnen Messreihen
fest, und stellen so Reihe fiir Reihe den Messablauf zusammen,
welcher vom Programm wéhrend der Messung automatisch
abgearbeitet wird:
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e Messnummer: Die Messung wird spéter unter dieser
Nummer am Bildschirm angezeigt. Bei der spateren grafischen
Auswertung kdnnen jeweils maximal 4 Kreise zusammen
dargestellt werden.
e Dateiname: Jeder Messzeile muss ein eigener Name
gegeben werden, unter dem die Messung spater automatisch
gespeichert wird.
e Vorschub: Hier geben Sie an, mit welchem Soll-Vorschub die
Bewegung ablaufen soll.
Eingabebereich: 0.001 bis 100 000 mm/min bzw.
0.00004 bis 3900 Inch/min
e Offset Kreismittelpunkt: Hiermit kdnnen Sie den
Kreismittelpunkt gegentiber dem in ,Bezugspunkt setzen*
gewabhlten Nullpunkt verschieben.
e Drehrichtung: Hier geben Sie die Drehrichtung des zu
messenden Kreises an. Fir eine vollstandige rechnerische
Auswertung eines Kreisformtests braucht man immer 2 Kreise
mit gleichem Radius und Vorschub, aber unterschiedlicher
Drehrichtung.
e Radius: Hier geben Sie den Sollradius des Kreises ein.
Eingabebereich: 0.01 bis 10000 mm.
0.0003937 bis 3937 Inch.
o Startwinkel: Der Winkel, an dem ACCOM mit der
Messdatenerfassung beginnt. Um nicht die Messung der
Rechtwinkligkeit (bei 45°) und der Umkehrbewegungen der
Maschinenachsen (bei 0°, 90°, 180°, 270°) zu behindern,
werden 30° empfohlen.
Eingabebereich: 0 bis 360°
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e Messwinkel: Hier geben Sie an, tiber wie viel Grad eine
Messwertaufnahme erfolgen soll. Fir eine komplette
rechnerische Auswertung sind mindestens 360° erforderlich.

Eingabebereich: 1 bis 720°
e Punktanzahl: Anzahl der Messpunkte pro Messung.
Eingabebereich: 36 bis 8000 Messpunkte

e Ausdruck: Hier kénnen Sie angeben, ob, und in welcher
Form Sie zwischen den Messungen Ergebnisse ausdrucken
wollen.
Sie haben immer die Méglichkeit, nach den Messungen die
Ergebnisse auszudrucken.
Wahlmaoglichkeiten: Kein Ausdruck

Grafik

Rohdaten

Kenndaten

Mit Ok bestatigen Sie anschlieend die Eingaben.

e Dateipfad: Wéahlen Sie bitte hier aus, in welchem Ordner die
spater durchgefihrten Messungen gespeichert werden sollen.
Dateinamen bitte hier nicht eingeben, diese haben Sie bereits
Uber die Messreihe festgelegt.

Ohne Angabe des Dateipfades kdnnen Sie das
Dialogfenster nicht mit OK schlieRen.
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e Bearbeiten: Wenn Sie auf diesen Knopf klicken, dann
erscheint folgendes Dialogfenster, mit dessen Hilfe Sie
vorhandene Messeinstellungen bearbeiten kdnnen.

 HEIEMHAR - KGK - Messung

oY 2% Wleof N Bis0) v o

Tingabe des Dates 1l Massssibe

K L Tl T

1 A_1000+ 00000 00000 50§

1 A_w0e oosod ogoso sof || Demimame: o
Vorschubs oo mm i
m:mw ® [ mm
w0 mm
R R
Fsdus F mm @

Aarsdnuck. Kain &
Gratc i
Fuohdaten L
Kanecdztin v
E Albruch tm |
D e padchiasen s (]

Nach Beendigung der Korrekturen schlieBen Sie das
Dialogfenster durch Klicken auf Ok.

e Ldschen: Durch Auswéhlen einer Reihe und Klicken auf
diesen Knopf Idschen Sie vorhandene Messeinstellungen.
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o Messreihe speichern: Nach Klicken auf diesen Knopf
erscheint folgendes Dialogfenster, in dem Sie die Messreihe
speichern kdnnen.

&3 mm Blee] N Biiin] n] 5

Lingabe das Dabes flis Massseibe

Skripldabei spaichein

o Messreihe 6ffnen: Nach Klicken auf diesen Knopf erscheint
folgendes Dialogfenster, in dem sie gespeicherte Messreihe
aufrufen kdnnen.

&3 mm Blee] N Biiin] n] 5

Lingabe des Dabes fls Massinibe
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e NC-Programm generieren: Nach Klicken auf dieses Feld
erscheint ein Dialogfenster, mit dessen Hilfe sie ein NC-
Programm fur die Messreihe generieren kdnnen.

Generiere NC-Programm fiir, Messreihe

Modus:

" HEIDEMHAIN-DIN/SO " DINASO
Programm-MName: TESTH
Messpausen B 5

Speichem ‘ Abbruch | Hilfe |

Senden mit; TCRAP...

e Modus: Wahlen Sie hier das Format des NC-Programms.

e Programmname: Im TCP/IP-Modus hangen Sie an den
Namen des NC-Programms die Extension .H/.I fur
HEIDENHAIN- oder DIN/ISO-Format an.

e Messpausen: Hier geben Sie die Pausenzeit zwischen den
Messungen an.

e Speichern: Durch Anklicken kénnen Sie das NC-Programm
speichern.

e Abbruch: Durch Anklicken kénnen Sie das Dialogfenster
schlieRen.

e Senden mit: Wahlen sie durch Anklicken die Betriebsart.
Beginnen Sie die Programmiibertragung erst dann durch
Klicken auf Ja, wenn TNC und PC bereit sind.

Es wird nun ein NC-Programm fiir die Messreihe generiert und
in der Grundeinstellung in das Root-Verzeichnis der TNC
tibertragen. Bei TCP/IP-Ubertragung 6ffnet sich ein
Dateidialogfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis auf der
Steuerung auswahlen kdnnen.

@5 Die HEIDENHAIN-TNC antwortet nicht, wenn keine
Netzwerkverbindung besteht.
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@5 Fir einen korrekten Ablauf des NC-Programms gelten
folgende Voraussetzungen:
1. Der Nullpunkt des NC-Programms muss mit dem in
.Bezugspunkt setzen“ festgelegten Nullpunkt
Ubereinstimmen.
2. Der Spindelkopf steht bei Programmstart auf dem
Nullpunkt.

Wenn Sie mit samtlichen Eingaben fertig sind, schlieBen Sie
das Dialogfenster mit OK.

11a.2. Messreihe starten
Uber den Menuipunkt Messen > Messreihe starten bzw.
Klicken auf das Symbol kénnen Sie nun mit der Messung
beginnen. ACCOM wartet auf den Beginn der Messung. Starten
Sie nun das Programm auf der Werkzeugmaschine.

In der Statuszeile zeigt ACCOM den Zustand der Messung an.
Sie kénnen die Messung jederzeit mit Abbruch beenden. Nach
Beendigung der Messung erfolgt das Speichern automatisch
Uber den von Ihnen vorher festgelegten Dateipfad mit den
Namen der Messreihe.

—_—_— - [o)x]

% Nie] N BEdling p
| 5 pmidiv

] + X
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Sollte ACCOM mit der Messwertaufnahme nicht
beginnen, obwohl die Kreisbewegung auf der
Werkzeugmaschine durchgefiihrt wird, warten Sie
zunéchst einen Zeitraum von 15 bis 30 sec. nach Ende
der Bewegung ab. Falls im Mentpunkt Auswerten >
Grafikdarstellungen > Darstellung auf Zentrieren oder
Radiuskorrektur geklickt wurde (siehe Punkt 16, grafische
Darstellung der Kreisformtests), gibt es keine Online-
Darstellung. Falls das Warten ohne Ergebnis bleibt,
kontrollieren Sie bitte, ob Kreismittelpunkt (achten Sie auf
eventuellen Versatz des Mittelpunktes), Vorschub und
Radius des Maschinenprogramms mit den in ACCOM
eingestellten Werten tbereinstimmen.

11b. Einzelmessung starten
Wenn Sie nur einzelne Messungen durchfiihren méchten, so
6ffnen Sie Uber den Menilipunkt Messen > Messung starten
bzw. Klicken auf das Symbol das Dialogfenster, mit dessen
Hilfe Sie nach Eingabe der folgenden Parameter Messungen
starten kénnen.

KGM-Kreisform Messung

* hessung 1
" Messung 2
" Messung 3
" Messung 4

Drehrichtung:
=
“orschukb:

5000 mmfmin

Auflosung:

10] prn/div

Start | Abbruch| Hilfe ‘

e Messung 1-4: Klicken Sie auf die Nummer, unter welcher die
Messung spater dargestellt werden soll.
e Drehrichtung: Wéhlen Sie hier, in welcher Drehrichtung die
Kreisbewegung erfolgt.
e Vorschub: Hier geben Sie die Soll-Vorschubgeschwindigkeit
der Bewegung ein.
Eingabebereich: 0.001 bis 100.000 mm/min

0.00004 bis 3900 Inch/min
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Hinweis

o Auflésung: Hier stellen Sie die Auflésung der
Kreisformdarstellung ein. Sie kénnen die Auflésung bei der
Auswertung jederzeit verandern.
Eingabebereich: 0.1 bis 10.000 pum/div.

0.000004 bis 0.4 Inch/div.

@5 Mit Anderung der Auflésung éndern Sie auch das
Startfenster fir den Start der Messung (Messstart-
Kriterium: Nennradius + 10 x Auflésung).

Ein vollstandiger Kreisformtest nach ISO 230-4 muss 2
Vollkreise mit gleichem Radius, Mittelpunkt und Vorschub, aber
unterschiedlicher Drehrichtung beinhalten.

Start: Nach Klicken auf diesen Knopf wartet ACCOM auf
den Beginn der Messung. Starten Sie nun die Kreisbewegung
auf der Werkzeugmaschine. In der Statuszeile zeigt ACCOM
den Zustand der Messung an. Sie kénnen die Messung mit
Abbruch beenden.

I ——_— - [o)x]
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Hinweis

Datenspeicherung

Sollte ACCOM mit der Messwertaufnahme nicht beginnen,
obwohl die Kreisbewegung auf der Werkzeugmaschine
durchgefiihrt wird, warten Sie zunachst einen Zeitraum von 15
bis 30 sec. nach Ende der Bewegung ab. Falls im Menlpunkt
Auswerten > Grafikdarstellungen > Darstellung auf Zentrieren
oder Radiuskorrektur geklickt wurde (siehe Punkt 16, grafische
Darstellung der Kreisformtests), gibt es keine Online-
Darstellung. Falls das Warten ohne Ergebnis bleibt,
kontrollieren Sie bitte, ob Kreismittelpunkt (achten Sie auf
eventuellen Versatz des Mittelpunktes), Vorschub und Radius
des Maschinenprogramms mit den in ACCOM eingestellten
Werten Ubereinstimmen.

Nach Beendigung der Messdatenerfassung erscheint auf dem
Bildschirm das folgende Dialogfenster zur Datenspeicherung.

- = %]
(7 x|

= @ m- midiv

Uber Messen > Messung starten kdnnen Sie weitere
Messungen starten.
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12. Messung 6ffnen

Uber Datei > Messung offnen bzw. Klicken auf das Symbol
kénnen Sie Messdaten zur weiteren Auswertung und
Darstellung laden. Es erscheint der folgende Bildschirm.

Messung offnen

| hessung 1

hessung 3

|
hMessung 2 ‘

Messung 4

Abbruch Hilfe

Da bhis zu 4 Messungen gleichzeitig dargestellt werden kénnen,
haben Sie Uiber dieses Dialogfenster die Mdglichkeit, die
Messungen in beliebiger Reihenfolge zu 6ffnen

Wenn Sie im Rahmen der weiteren Auswertung oder
Darstellung neue Messkurven auf den Bildschirm holen
mochten, so geschieht dies ebenfalls Giber diesen Menupunkt.

R]lﬂ) Mit Messung 6ffnen werden die Messungen ins System

geladen, dies ist Voraussetzung fir die Darstellung.
Ob und wie die Messkurven dargestellt werden
beeinflussen Sie Giber den Mentpunkt Auswerten >
Grafikeinstellungen (siehe auch Kapitel 16, grafische
Darstellung).
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13. Rohdaten auswerten
Uber den Menuipunkt Auswerten > Rohdaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die Rohdaten der Messung

betrachten.
ACCOM zeigt jede gemessene Abweichung samt zugehdrigem
Winkel an.
Rohdaten der Messung 1
Kunde: hiustermann
haschinertyn: Frazmaschine
Shlr. f Baujahr: 123 ;1935
Achsposition:
bt mm .0 mm Z 0 mm 1% 0 mm % 0 M
Dateiname: ACCIONT 3 KGK Meszart: HGK
Messebene: Y Messpunktanzahl 1954 Drrehrichunc: minus
Sollradius: 10 mm “arschub: 1000 mim imin
Startwinkel: 43 Grad  Messwinkel: 360 Gracl
“ermerkd ohne Optimierung
Wermerk2: K 4
Wermerk3:
Meszdaturm: 11101995 0%:44:05 Pritfer: FI
H-Position [rmm] * -Position [mm] Winkel [Grad] Alveichung [mm] |
1 5.432351 7 B59445 49973521 0.002243
2 6437512 7655158 49935361 0.002173
3 £.851000 7286977 46.7EE2E7 0001812
4 5.874691 7264374 46579502 0.omyro
5 5.898345 7242234 46.3931068 0.001 355
B 5.921934 7220109 46207562 0.002157
7 6945336 7195052 46.023779 0.002504
Hilte
A B .968375 7175871 45 540468 0.002568 ¥

Hinweis
Gespeicherte Messungen werden in einer ASCII-Datei
abgelegt. Die Rohdaten sind darin zeilenweise und durch
Tabulator getrennt abgelegt. Sie kdnnen diese Datei zur
weiteren Bearbeitung auch in Programme wie Matlab, Origin,
Open Office oder Microsoft Excel laden bzw. importieren.

Zum Ausdrucken der Rohdaten klicken Sie auf das Drucker-
Symbol.

Wenn Sie auf Abbruch klicken, wird das Dialogfenster
geschlossen.
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14. Richtlinie der Auswertung wéahlen
Uber den Menuipunkt Auswerten > Richtlinie kénnen Sie die
Richtlinie zur Auswertung der Kreisformtests wéhlen.
Momentan steht nur die Richtlinie ISO 230-4 zur Verfligung.

Auswahl der, Richtlinie

Bichtlinie:
¢ 502304

[8]4 Abbruch ‘ Hilfe ‘
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15. Kenndaten des Kreisformtests
Uber den Menuipunkt Auswerten > Kenndaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die aus den Messdaten
berechneten Kenndaten nach ISO 230-4 abrufen. Ferner
berechnet ACCOM den mittleren Radius, die Lose, die
Umkehrspitzen, die Mittelpunktabweichung und die
Rechtwinkligkeit der Achsen.

Kenndaten der Messung 2

Kunce:
Mazchinentyp: Frasmaschine
Shr. § Baujahr: 123 ! 1895
Achzposition:
®n mm Y0 mm I 0 mm [0 mm 0 mm
Dateiname: ACCT10P13 KGK Messart: HGK
hessebene: e Messpunktanzahl. 1936 Drehrichtung: plus
Sollradius: 10 mim Warschub: 1000 M Amin
Startwinkel: 43 Grad  Messwinkel: 360 Grad
ohne Cptimierung
K 4
Kenndsaten nach 150 230-4 Exzentrizitét beriicksichtict
Kreisformakbwveichung Gey: 0.0293 mm
Kreizformabyveichung Gy 0.0294 mim (ACCTONT 3. KGK)
Iyeizeitige Kreisformabwweichung Glboxy: 0.0293 mm ACC10P13 KGH [ ACCI0MN13 KGK
Radialabseichung Fxy min: -0.0015 mim
Radialabyweichung Fxy max: 0.0283 mm
hittlere Tweiseitige Radialabweichung Duwy 0.0008 mm ACCI0P1 3 KGK [ ACCTOM 3 KGK

mittlerer Radius: 10,0003 mm  mittlerer Vorschub: 10062066 mm  fmin
Loze: e+ 0.0006 mm - X 0.0009 mm
e 0.0005 mm - 0.0006 mm
Umkehrspitzen: e+ 0.0101 mm = 0.0103 mm
e 00276 mm Y- 0.027F mm
Mittelpunkt-Horrekturwerte: 3 0.0013 mm 8 0.0019 mm
Rechtwinkeligkeit: -18.5719  pmim ACC10P13 KGH § ACC10OMNT 3 KGH Hilfe
Achzlangendifferenz: Yist 0017 % lEnger alz ¥
Messdatum: 11101935 094527 Priifer FI

@5 Zur vollstandigen Berechnung aller Kenndaten,
insbesondere der zweiseitigen Kreisformabweichung G(b)
werden 2 Kreise benétigt, und zwar immer eine
Kombination aus positivem und negativem Drehsinn.
Falls Sie das Laden der zweiten Datei vergessen haben
sollten, gibt ACCOM eine entsprechende Warnung aus.

Zum Ausdrucken der Kenndaten klicken Sie auf das Drucker-
Symbol.

Wenn Sie auf Abbruch klicken, wird das Dialogfenster
geschlossen.
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16. Grafische Darstellung der Kreisformtests
Uber den Menuipunkt Auswerten > Grafikdarstellungen bzw.
Klicken auf das Symbol kdnnen Sie die Darstellungsweise der
Messkurven auf dem Bildschirm festlegen.

Einstellungen der, Grafik

Alsg
v v Messung 2
™ Messung 3 [~ Messung 4
Skalierung bei Kreisdiagramm:
* fost " gutomatisch
Aufldsung 10 Il
Skalierung bei Lineardiagrarm
Abweichung i {*
Won: | pm le| P
Winkel i+ i
won: * his *
Darstellung:
+ Kreis grof3

¥ Zentrieren

" Kreig ki
v Badiuskorrekiur RIS (I

" Linear grof3
ak | Abbrugh| Hilfe |

e Ausgabe: Durch Anklicken wahlen sie aus, welche der max. 4
Messungen, die sie vorher gedffnet haben, dargestellt werden.
Sie haben prinzipiell die Wahl zwischen Kreis- und Linear-
diagrammen, was bei den Grafikeinstellungen beachtet werden
muss. Die Skalierung kann dann entweder fest vorgegeben
oder vom System automatisch gewahlt werden.
e Skalierung bei Kreisdiagramm: Bei Kreisdarstellungen
kénnen Sie die gewinschte Aufldsung angeben.
Eingabebereich der Auflésung:0.1 bis 10000 um

0.000004 bis 0.4 Inch
e Skalierung bei Lineardiagramm: Bei Lineardarstellungen
kénnen Sie fur die Abweichungen von der Kreisbahn die obere
und untere Grenze bzw. den darzustellenden Winkelbereich
angeben.
Abweichung von/bis: -10000 bis +10000 pm

-0.4 bis + 0.4 Inch
Winkel von/bis: 0 bis 360°
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e Darstellung:
Zentrieren: Mit dieser Funktion kdnnen Sie die Messung
zentriert darstellen lassen. ACCOM zeigt lhnen den
errechneten Ist-Kreismittelpunkt an.
Radiuskompensation: Hier wird der Radiusfehler bei der
Darstellung von ACCOM kompensiert und in der
Legendebox angezeigt.

@5 Vor Messungen sollten Sie die Funktionen Zentrieren
und Radiuskorrektur besser ausschalten, da sonst die
Grafik nicht online dargestellt wird.

Grundsatzlich haben Sie die Wahl zwischen folgenden
Darstellungen: Kreis grof3

Kreis klein

Linear grof3

e Kreis grof3: Hier zeichnet ACCOM bis zu 4 Messkurven in
ein kreisférmiges Diagramm. Die Messkurven kdnnen Sie im
Menlpunkt Auswerten > Grafikeinstellungen > Ausgabe
Messung 1-4 zu- oder wegschalten.

Der Sollradius wird als gepunktete Linie im Messdiagramm
dargestellt.

Die grofte und kleinste Radiusabweichung werden als
gestrichelte Linie im Messdiagramm angezeigt.

HEIENHAI - KGK - Messuny, [ aE
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g
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14
X
P
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[ M

Neue Messungen kénnen Sie (iber Datei > Messung 6ffnen
bzw. Klicken auf das Symbol laden.
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o Kreis klein: Hier zeichnet ACCOM jede Messkurve in ein

separates kreisformiges Diagramm. Die Messkurven kénnen

Sie im Menupunkt Auswerten > Grafikeinstellungen > Ausgabe

Messung 1-4 zu- oder wegschalten.

HEDENHA - KGK, - Mezsung,
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Mesaricrung plus

Neue Messungen kénnen Sie liber Datei > Messung 6ffnen

bzw. Klicken auf das Symbol laden.
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e Linear grof3: Hier zeichnet ACCOM bis zu 4 Messkurven der
Abweichungen in ein lineares Diagramm. Die Messkurven
kdnnen Sie im Menupunkt Auswerten > Grafikeinstellungen >
Ausgabe Messung 1-4 zu- oder wegschalten. Im Beispiel ist
die Skalierung fest und der Winkel von 0 bis 360° gewahlt.

HEIDENHAIN - KGK - Meaung

Dot Mesom fumesrten Optionen Mesigmis Gtk
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Alternativ kdnnen Sie auch einen Winkelbereich darstellen

Beispiel ist die Skalierung fest und der Winkel von 80 bis
100° gewabhlt.

.im
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Zuséatzliche Optionen der Darstellung

Klicken Sie auf den Knopf Optionen um im folgenden
Dialogfenster zusatzliche Optionen fiir die Darstellung der
Kreisformabweichungen zu setzen.

Zusdtzliche Optionen der Darstellung

Kreistormdarstellung:

‘Anzeige Badialabweichung: v

Anzeige Skalierung v

Darstellung Kreise (kleinfgroi3):

Standard i
Achsenwertauschen i
Achsen um 90° drehen -

Darstellung Linear:

Zeitachse (statt Winkel) r

Sondereinstellungen speichern: [

(o] | Ahhrugh| Hilfe |

e Kreisformdarstellung: In der Kreisformdarstellung kénnen
die Hilfslinien fir die minimale und maximale Radialabweichung
und/oder die Skalierungswerte ausgeschaltet werden.

e Darstellung Kreise (klein/groR): Die Standarddarstellung
zeigt (rechtshandiges Koordinatensystem XY, YZ, ZX) die erste
Messachse rechts und die zweite Messachse oben an.
Alternativ dazu kdnnen die Achsen auch vertauscht - erste
Messachse oben und zweite Messachse rechts - dargestellt
werden (Spiegelung an der Winkelhalbierenden). Eine weitere
Darstellungsmadglichkeit ist eine um 90° gedrehte Ansicht -
erste Messachse oben und zweite Messachse links.

e Darstellung linear: Alternativ zur Darstellung
Radialabweichung tber Winkel kann die Radialabweichung
auch Uber der (Mess-)Zeit dargestellt werden.

e Sondereinstellungen speichern: Die Sondereinstellungen
dieses Fensters werden nur gespeichert (beim Messartwechsel
oder Programmende) wenn dies durch Setzen des Hakens
gewlnscht wird. Sonst bleiben die Sondereinstellungen nur bis
zum Messartwechsel oder Programmende aktiv.
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DTA-Datei Import

Uber den Menuipunkt Datei > DTA Importieren oder Datei >
DTA einlesen uber TCP/IP kénnen Sie eine Kreisformmessung
aus einer HEIDENHAIN Steuerung einlesen und auswerten
(Messung aus dem TNC Oszilloskop).

Voraussetzungen fir den DTA Import:

» Die aufgezeichnete Datei beinhaltet 2 Kanéle zweier
Messachsen mit den bendétigten Kreisformdaten (Beispiel: X-
und Y-Achse)

e Die Messung wurde im Modus Kreisformdiagramm (CIRC)
aufgezeichnet.

e Es missen zwei Messkanale mit den Oszilloskopdaten
Konturabweichung existieren.

e Anfang und Ende der Oszilloskopmessung muss bei (0/0)
sein.

DTA-Datei Kreisformmessung iibernehmen

Skalierung: Drehrichtung:
* fest " automatisch
Aufidsung: 75 pm o @ b e
Startwinkel: Gzl Ersten und letzten Wert
A derzu importierenden
tesswinkel: Grad tiesspunkte auswahlen.

Sollvorschub und
Radius: 10 i Sollradius einstellen.

“orschukb: 1000 rmrm Jmin

Erster Messpunkt: Letzter Messpunkt:

tesspunkt: 1] EI: tesspunkt: zen
Winkel: Grad Winkel: Grad
Radius: mrm Radius: mrm

Ubermehmen | Hilfe ‘

o Skalierung: Stellen Sie eine geeignete Aufldsung fiir den
Import der DTA-Datei ein.

e Drehrichtung: Die Drehrichtung wird aus der Messdatei
berechnet.

o Startwinkel: Der Startwinkel wird aus der Messdatei
berechnet.
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e Messwinkel: Der Messwinkel wird aus der Messdatei
berechnet.

e Radius: Stellen sie den Sollradius fir die importierte Messung
ein. Aus den Messdaten wird vorerst der maximale Radius
berechnet und in dieses Kontrollkastchen eingesetzt.

e Vorschub: Stellen Sie den Sollvorschub der importierten
Messung ein.

o Erster Messpunkt: Geben Sie den ersten Messpunkt an, der
fur die Kreisformmessung tibernommen werden soll.

e Letzter Messpunkt: Geben Sie den letzten Messpunkt an,
der fur die Kreisformmessung tibernommen werden soll.

Ubernehmen Hiermit wird die importierte DTA-Datei als
Kreisformmessung in ACCOM ubernommen. Die Messdaten
kénnen anschlieRend als ACCOM Kreisformmessung
gespeichert und ausgewertet werden.

Farbeinstellungen der Grafik
Wenn Sie die Farbeinstellungen der Grafik andern wollen,
kénnen Sie Uber den Meniipunkt Optionen > Farbeinstellungen
die Farbe der Messkurven, des Koordinatensystems und des
Grafikhintergrundes einstellen.

Optionen speichern/laden
Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen speichern kénnen
Sie diese Einstellungen speichern.
Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen laden kénnen Sie
diese Einstellungen aufrufen.

Messgrafik exportieren
Wenn Sie die Messgrafik ohne Protokoll als Datei exportieren
mochten, kénnen Sie diese im Menupunkt Grafik > Speichern
als Bitmap speichern.

Grafik drucken
Drucken kdnnen Sie die Grafik tber den Menupunkt Grafik >
Drucken. Druckereinstellungen kénnen uber den Menupunkt
Datei > Druckereinrichtung geéndert werden.

Messprotokolle andern
Falls Sie die Messprotokolle &hdern modchten, kdnnen Sie
Uber den Menlpunkt Messen > Messprotokoll oder durch
Klicken auf das Symbol das entsprechende Protokoll
auswahlen.



Messablauf KGK

Messung speichern

Bildschirm leeren

Protokoll der Messung 1

Kunde:
baschinentyp:
SMr. / Baujahr:
Wermerk 1:
Werrmerk 2:
Warmerk 3:

Priifer:

Identnummer:

Achsposition =
Achsposition "
Achsposition Z:

Achsposition

Achsposition v

|Frasmaschine

[123

4 |1995

|Dhne Optimierung

kv 4

|Fi

HEIDENHAIN Referenzmessgerat:

349166-02

mm
mm
mm

mim

11

mim

KiGhA 182
Seriennummer;  [#1234567830

Protakollfenster automatisch nach

jeder Massung dffnen?

* Ja " Nein

(0]4 | Abbruch‘

Hilfe ‘

Falls Sie Anderungen am Protokoll vornehmen, kénnen Sie
diese Uber den Meniipunkt Datei > Messung speichern bzw.
durch Klicken auf das Symbol abspeichern.
Alternativ kénnen Sie auch Uber den Menipunkt Datei > Alle
Messungen speichern die Messdateien speichern.

Falls Sie die Messkurven vom Bildschirm entfernen wollen,

kénnen Sie Uber den Meniipunkt Grafik > SchlieRen den
Bildschirm leeren.
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Messablauf KGM Freiformtest (KGF)

Maschinenreinigung

Testprogramm

Reinigen Sie bitte sorgfaltig den Bereich der
Werkzeugmaschine an dem die Messungen durchgefihrt
werden, bevor Sie mit dem Messaufbau beginnen. Achten Sie
insbesondere auf Spane und Schmiermittel- bzw. Olreste,
welche auf das Messgeréat herabfallen kénnten!

QI_ﬂ? Geben Sie dem verwendeten Messgerat Zeit, sich an die
Umgebungstemperatur anzupassen, bevor Sie mit dem
Messaufbau beginnen! Sie vermeiden damit thermisch
bedingte Fehler.

Beim Freiform-Test verfahrt die CNC-Steuerung die
Maschinenachsen entsprechend der programmierten Kontur
beliebiger Form in einer Ebene. So gibt der Ecken-Test
Auskunft Gber die Dynamik der Lageregelkreise beziglich Ihres
Uberschwingverhaltens und die daraus resultierenden
Abrundungsfehler. Sie kénnen auch Konturen beliebiger
Werkstlicke auf dem Kreuzgitter testen, und erhalten so bereits
ohne Zerspanung einen ersten Eindruck von der zu
erwartenden Konturgenauigkeit innerhalb der Messebene.
Freiformbahnen nach ISO 10791-6 K2 - Vorschiibe - und K3 -
Interpolation zweier Achsen - kdnnen in KGF vermessen
werden.

Bei Werkzeugmaschinen ohne HEIDENHAIN-Steuerung (mit
HEIDENHAIN-Steuerung kann das Maschinenprogramm direkt
aus ACCOM (Ubertragen werden) muss das
Maschinenprogramm manuell erstellt werden, wobei die
Bewegung nur in der Messebene erfolgen darf:

QI_ﬂ? Vergewissern Sie sich, dass nicht eventuell ,vergessene*
Kompensationsdaten in der Steuerung abgelegt sind, die
eine Bewegung vertikal zum Messgerat verursachen oder

die Messergebnisse verfalschen kénnten.

Die Spindel darf sich nicht verdrehen, unter Umstanden muss
Sie auch nach Riicksprache mit dem Maschinenhersteller
mechanisch fixiert werden. Probieren Sie eventuell das
Maschinenprogramm ohne Messgerat aus.
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Messaufbau

Vergewissern Sie sich, dass die PC-Zahlerkarte IK 220
entsprechend den Vorgaben des Benutzerhandbuches in lhrem
PC installiert wurde. Alternativ dazu kénnen Sie die EIB 741
verwenden. Achten Sie hierbei auf eine gultige Peer-to-Peer
Netzwerkverbindung entsprechend dem EIB 741 Benutzer- und
Installationshandbuch (Adresse und Netzmaske der TCP/IP
Verbindung). SchlieRen Sie bei der EIB 741 die Messkabel an
X11 und X12 an.

Montieren Sie jetzt das KGM entsprechend den Vorgaben der
KGM-Montageanleitung. Verwenden Sie bei der Montage keine
Schrauben, deren Képfe liber das Niveau des Kreuzgitters
hinausragen!

@5 Bedenken Sie beim AnschlieRen der Messkabel, dass die
Werkzeugmaschine sich wahrend der Tests bewegt,
geben Sie also ausreichend Lose!

Vor dem Start von ACCOM stecken Sie den beigelegten
USB-Hardlock mit Id.-Nr. 590255-01 oder 590255-02 an eine
freie USB Schnittstelle.

Nach Aufrufen des ACCOM-Programmes gehen Sie wie folgt
vor:
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1. Messverfahren wahlen
Nach dem Aufrufen von ACCOM erscheint das Dialogfenster, in
dem Sie die Messarten auswahlen kdénnen.

Klicken Sie bitte auf den Knopf KGF Freiform-Messung, um
den entsprechenden Programmteil zu starten.

Mit dem Menilpunkt Datei > Messverfahren wahlen bzw.
Klicken auf das Symbol kénnen Sie spater auch aus dem
laufenden Programm die einzelnen Messarten auswahlen.

Messverfahren wihlen

Wahlen Sie ein Messverfahran:

‘ K.GM Kreisfarm - bMessung

KGM Ereifarm - Messung

WM Linear - Messung

Bundtischvermessung

DEBB Kreisform - Messung

Abbruch ‘ Hilfe ‘
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2. MalReinheit bestimmen
Uber den Menuipunkt Optionen > MaReinheit legen Sie die
gewulnschte MaReinheit fest. Schlieen Sie das Dialogfenster
mit OK.

MalBeinheit bestimmen

Wiahlen Sie eine MaBeinheit fur

die Ausgaben |

* mm " inch

0K, ‘ Abbruchl Hilfe ‘




Messablauf KGF

3. Einstellungen flir das Messgeréat und die Zéhlerkarte
Im Menipunkt Optionen > Einstellungen fir Messgerat

stellen sie die Parameter des verwendeten Messgeréates ein.
e Signalperiode: Hier stellen Sie die Signalperiode (die einer
Signalperiode entsprechende Distanz in um) des von lhnen
verwendeten Messwertaufnehmers ein. Die Signalperiode ist
bereits auf 4um voreingestellt.
Eingabebereich: 0.1 bis 20 pm
e Messgerat: Wahlen Sie das verwendete Messgerat aus. Fur
dynamische Tests in einer Messrichtung kann auch das VM 182
verwendet werden.
e Zdhlrichtung 2. zu 1. Achse (nur VM 182): Hier kénnen Sie
manuell die Zahlrichtung fir die Orthogonalachse des VM 182
eingeben. Je nach Anbau des VM 182 ist die Z&hlrichtung der
zweiten Messrichtung an die Maschinenachsrichtungen
anzupassen.
e Messachse vertauschen (nur VM 182): Wenn das VM 182
zur 2. Messachse ausgerichtet ist klicken Sie bitte hier.
Beispiel: Messung in XY-Ebene, VM 182 achsparallel zur Y-
Achse angebaut

Einstellungen fiir Messgerat
Signalperiode:; 4 pm

kessgerat kG o
Zahlrichtung 2. zu 1. Achse: O x1 O x[-1)
tessachse verauschen: P> T

(8] 9 | Abbrugh‘ Hilte ‘

Im Menipunkt Optionen > Einstellungen fir die Zahlerkarte
stellen sie die Parameter der Hardware, also der PC-
Zahlerkarte ein.

e Typ Zahlerkarte: Hier wahlen Sie den Typ der von Ihnen
verwendeten Zahlerkarte.

e Signaleingang: Hier wahlen Sie die Art der Messsignale.

e Adresse EIB 741: Hier geben Sie die IP Adresse der EIB 741
an (siehe EIB 741-Benutzerhandbuch). Alternativ kann auch
der DHCP Hostname der EIB 741 in einem Netzwerk
eingegeben werden. Allerdings sind hier bei hohen Datenraten
Verluste von Datenpaketen moglich (nicht zu empfehlen).

Bei der IK 220 entfallt diese Einstellung.
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e Automatische Verbindung beim Programmstart (nur EIB
741): Wenn angewahlt stellt ACCOM beim nachsten
Programmstart die Verbindung zur EIB 741 automatisch her.
Dies setzt eine giiltige Netzwerkverbindung voraus!

e Priifen (IK 220): Hier kdnnen Sie anschlieend die
Funktionsfahigkeit der Karte Uberprufen.

e Verbinden/Trennen (EIB 741): Die EIB 741 kann hier mit
dem PC verbunden werden.

Einstellungen fiir Zahlerkarte

Typ Zahlerkare: K220
Signaleingang: * 1Yss 11 pAss
Adresse: 192.168.1.2

[ Automatische Verbindung bei Programmstart

Er'u'fenl (8] | Abbrugh‘ Hilfe: |

@5 Vergewissern Sie sich, dass Sie Typ, Adresse, und
Signaleingang der Zahlerkarte richtig eingetragen haben.
Ist die Signalperiode nicht korrekt eingestellt, so werden
die Distanzen zu grof3 oder zu klein gemessen.

Hinweis

Nur EIB 741: SchlieRen Sie das KGM an die Eingange X11 und
X12 an.

@5 Wenn Sie Probleme haben, von der Zahlerkarte Daten zu
empfangen, tberpriifen Sie mittels der auf der Treiber-CD

mitgelieferten Testprogramme, ob die Nutzung der Karte
moglich ist.
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4. Feinjustage des Messkopfes

Oszilloskop

Uber den Menuipunkt Messgerate > Oszilloskop konnen Sie
die an der PC-Zahlerkarte ankommenden KGM-Messsignale
als Lissajous-Figuren am Bildschirm darstellen, die Sie fiir den
Feinabgleich des KGM bendétigen (siehe Montageanleitung des
KGM).

HEIDENHAIN - KGF - Messung, - [Ourilloshey] -
Dutwi Memen foswwten Cptonen Mesmerice Gtk e -

oY ey Bl N il w5
|
|
| P
,.-/--‘_T '“-.~_\ /'/ “‘m,\_\
t %, :/ \\
y | b
| \ \
: I ! 4
___l\_ _____ L)) I?:I___ g ——t——— X} ——— W
| { \ )]'
\ | / \ /
N | / Y i
\ ! / N /
. | - .
e . e #
S | —
| ~—
|
|
= Koerekdur X1 ¥ Komektur ¥2

M

Die Messsignale werden fir die Richtungen | und Il in der
Oszilloskopdarstellung (fur die Messsignale 0° el. und 90° el.)
angezeigt.

Verfahren Sie mit dem Werkzeugmaschinenschlitten
langsam und gleichm&Rig in diagonaler Richtung. Mit Hilfe der
Justierschrauben am Messkopf stellen Sie die Signalstarke ein.
Die Messsignal-Amplitude liegt idealerweise nahe der griinen
Kreisbahn (1Vss) zwischen den roten Begrenzungskreisen.

Ist das Messsystem-Signal zu groR oder zu klein, so erscheint
in der Statusleiste des ACCOM-Bildschirms Amplitude zu
grof / zu klein.
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Messsignale optimieren

Positionsanzeige

ACCOM kann durch automatischen Signalabgleich die
Messsignale fur hochste Genauigkeitsanspriiche optimieren.
Klicken Sie dazu in die Kastchen Korrektur X1 (X11) und
Korrektur X2 (X12) und verfahren den Maschinenschlitten
gleichméRig und langsam in diagonaler Richtung. Schalten Sie
danach diese Funktion durch nochmaliges Klicken auf die
beiden Kéastchen Korrektur X1 (X11) und Korrektur X2 (X12)
wieder aus, und gehen zum nachsten Punkt der Anleitung
weiter.

Wird eine zu geringe Signalstérke angezeigt, so
kontrollieren Sie, ob die Einstellungen fiir das Messgeréat
stimmen, und das Messsystem korrekt installiert ist, und
starten anschliefend ACCOM neu. Lésen und fixieren
Sie die Anschliisse nur nach Beendigung von ACCOM!

Uber den Meniipunkt Messgerate > Positionsanzeige kénnen
Sie die Positionsanzeige flir das angeschlossene Messgerat
aufrufen, und z.B. die positive Zéhlrichtung des KGM
Uberprufen. Rufen Sie diese Funktion nach Setzen der Position
(siehe Punkt 7, Bezugspunkt setzen) auf, so sollten Sie vor
Testbeginn nochmals Uberprifen, ob lhr Nullpunkt korrekt
eingestellt ist, und diesen gegebenenfalls neu setzen.

Positiomsanzeige

X11: 0.0003 mm
X12: 0.0020 mm

Fasel | abbruch | el
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5. Messparameter einstellen

Hinweis

Durch Aufrufen des Menupunktes Optionen > Parameter der
Messung oder durch Klicken auf das Symbol 6ffnen Sie das
folgende Dialogfenster, in dem Sie die Parameter der
Messung einstellen.

Parameter der Messung

tessebane: Punktanzahl: 40000
+ Xv-Ebene

" vZ-Ehene Starfenster: 1 pm
" Z#-Ebene
Stillstandsfenster |2 pirm

oK | Abbruch‘ Hilfe ‘

e Messebene: Arbeitsebene der Werkzeugmaschine in welcher
die Messung durchgefuhrt wird.
e Punktanzahl: Anzahl der Messpunkte pro Messung.
Eingabebereich: 36 bis 100000 Messpunkte.
o Startfenster: Hier geben Sie die Grol3e des Startfensters fir
die Bewegungserkennung an.
Eingabebereich: 0.01 bis 100 pm

0.0000015 bis 0.004 Inch
¢ Stillstandsfenster: Hier geben Sie die Grol3e des
Stillstandsfensters fiir die Berechnung der Bahnzeit an.
Eingabebereich: 0.01 bis 100 pm

4e-7 bis 0.004 Inch
Beenden Sie die Eingabe mit OK.

Die Abtastrate ergibt sich aus der Messpunktanzahl und der
Messzeit. Die Messzeit wird im Startfenster (siehe Punkt 12,
Messung starten) angezeigt bzw. kann dort auch manuell
eingegeben werden.
Beispiel: 40000 Messpunkte und 4s Messzeit

= Abtastrate 10kHz

(Max. Abtastrate der EIB 741: 50 kHz,

Max. Abtastrate der IK 220: 10 kHz)
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6. NC-Schnittstelle festlegen

Falls Sie das Messprogramm von ACCOM an eine
HEIDENHAIN-Steuerung Ubertragen méchten, 6ffnen Sie tiber
den Menilpunkt Optionen > NC-Programmerzeugung das
Dialogfenster, in dem Sie die TCP/IP-Verbindung konfigurieren.

Parameter. der NC-Programmerzeugung

Modus: & HEIDENHAIN-Klartext
" HEIDENHAIN-DINASO

O DINASD I:l

Yarschub W mrmfmin
Yarschub an jeden Satz anfiigen r
Programm-MName: |TEST|
MNachkommastelle: ¢ 1pm « 0.1 pm

" 10nm 1 nm

M-Funktionen:

b-Funktionen an jeden Satz anfiigen r

THCYerbindungsdaten:

TCR/P Adresse: THCE4AD

QK Ahbruch

e Modus: Wahlen Sie zwischen HEIDENHAIN-Format,
HEIDENHAIN DIN/ISO oder allgemeinem DIN/ISO-Format.
e Vorschub: Hier geben Sie an, mit welchem Soll-Vorschub die
Kreisbewegung erfolgen soll.
Eingabebereich: 0.001 bis 100000 mm/min bzw.

0.00004 bis 3900 Inch/min
e Programm-Name: Hier geben Sie dem Programm einen
Namen (Extension .H / .l steht fir HEIDENHAIN bzw.
HEIDENHAIN DIN/ISO. *.txt wird fir ein DIN/ISO Programm
angeboten).
e Nachkommastelle: Stellen Sie hier die Nachkommastelle der
NC-Programme ein.
e M-Funktionen: Geben Sie hier zuséatzlich fir den
Programmlauf benétigte M-Funktionen an. Die M-Funktionen
werden an den ersten NC-Satz angefugt.
Beispiel im NC-Programm: 2 L X0 F1000 M31

Hilte ‘
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o TCP/IP Adresse: Hier stellen Sie die TCP/IP Adresse (IP-
Adresse oder DHCP-Name) der Steuerung fur die
Datenlibertragung tber eine Netzwerkverbindung ein.

Optionen der G-Code Ausgabe
Klicken Sie auf den Knopf Optionen um im folgenden

Dialogfenster das Ausgabeformat fir DIN/ISO an lhre
Steuerung anzupassen.

f -

Modus: ¢ HEIDENHAINK artext
© HEIDENHAIN-DINASO
& DINASO Optionen...

GCode Optionen
Ausgabe Position: ¢ Inkrementell & Absolut
Kreisrmittelpunkt: & Inkrementell  © Absolut
Worschukb: @ Inch/min " 0.1 Inch/min

YWemvende G-Code G71/G70 fiir kkd/inch: r

[0]:4 Abbruch | Hilfe |

Zusgtzliche Zeilen am FProgrammanfang:

Ged |

Zusstzliche Zeilen am Frogrammende:
\ Min |

ok ‘ Abbrugh| Hilfe |

e Ausgabe Position: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe (G90/G91). Die absolute Ausgabe
erfordert meist einen festen Bezugspunkt (z.B. G54).

e Kreismittelpunkt: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe des Kreismittelpunktes (G2/G3). Die
inkrementelle Ausgabe des Kreismittelpunktes bezieht sich auf
die Startposition des Kreises.

e Vorschub: Nur INCH: Wéhlen Sie zwischen der
Vorschubausgabe in Inch/min oder 0.1Inch/min (z.B.
HEIDENHAIN TNC).

e Verwende G-Code G71/G70 fir MM/Inch: Hier kbnnen Sie
auswahlen, ob am NC-Programmanfang G71/G70 verwendet
werden soll.
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Im Dialogfenster Parameter der NC-Programmerzeugung kann
fur die Ausgabe im DIN/ISO Format noch folgendes eingestellt
werden:

e Zuséatzliche Zeilen am Programmanfang: Hier kénnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmanfang definieren.

Beispiel: G54

e Zusétzliche Zeilen am Programmende: Hier kdnnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmende definieren.

Beispiel: M30

Konfiguration des Netzwerkkabels

Hinweis

Anschluss an 10BaseT (X25) der TNC: Verbinden Sie die TNC
mit einem (evtl. gekreuzten) Kabel direkt mit dem PC oder mit
einem ungekreuzten Kabel mit einem Hub oder Switch des
Firmennetzwerks.

Peer-to-Peer (Direktverbindung): Hier muss die IP-Adresse des
PCs in der Systemsteuerung / Netzwerkeinstellungen unter
TCP/IP-Protokoll / Eigenschaften eingestellt werden (abhéangig
vom Betriebssystem). Grundeinstellung ist fur ein
Firmennetzwerk, dass die IP-Adresse automatisch vom Server
bezogen wird.

LAN (Netzwerk) mit 1:1 Kabel

IP: 160.1 368 IP: 160.1.180.10

PC/Server TNC
BNC  R-45 BNC  RJ-45
™

ET B—----- 1:1

Hub .-

Rl-45 11

Peer-to-Peer (Direktverbindung) evtl. mit gekreuztem
Kabell!!

1P 1601 568 IP: 160118010

PC/Server TNC
BNC  RJ-45 BNC R4S

I il
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7. Richtungserkennung

Hinweis

Vor der ersten Messung mit dem KGM muss ACCOM die
positive Zahlrichtung jeder Achse sowie die Winkellage des
KGM auf dem Maschinentisch kennen. Im Menilpunkt Messen
> Richtungserkennung fordert Sie ACCOM auf, den
Maschinenschlitten nacheinander in die im Dialogfenster
geforderten Richtungen (diese hangen von der Einstellung der
Messebene ab) zu bewegen (siehe positive Richtung | und Il
auf dem KGM). Aus den Signalen des Messgerates werden
automatisch die benétigten Kennwerte (Kanalzuordnung,
Zahlrichtungen und Winkellage) ermittelt.

KGM X -Richtung messen

Bewegen Sie das KGM

mindestens im mm

in positiver ¥ - Richtung

=11 -25759 mm
w12 96651 mm

Abbruch | Hilfe |

Sie kdnnen einstellen, welcher Verfahrweg zur Erkennung der
ersten Richtung und gleichzeitig auch der Winkellage
verwendet werden soll. Je groRer der Weg ist, desto genauer
die Winkellage. Fir Freiformtests wird empfohlen, den
gesamten mdglichen Verfahrweg auf dem KGM auszunutzen.
Der Verfahrweg in zweiter Messrichtung wird nur zur
Richtungserkennung der zweiten Messachse verwendet und ist
auf 0.1mm festgelegt.

@5 Verfahren Sie wahrend der Richtungserkennung mit
dem Werkzeugmaschinenschlitten nicht in diagonaler
Richtung, dies verfalscht die Erkennung der Winkellage.
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8. Bezugspunkt setzen
Im Menipunkt Messen > Bezugspunkt setzen weisen Sie
ACCOM in Ubereinstimmung mit der Steuerung einen
Positionswert zu.

Bezugspunkt setzen

Aktuelle Position des: KGM

* E i
s |0 i

Ok | Ahbruch

Hilfe |

Letzte Initialisierung
Sie kdnnen bei einem Neustart von ACCOM lhre bisherigen
Einstellungen durch Aufruf des Menlpunkts Messen > Letzte
Initialisierung nutzen, wenn sich der Anbau des KGM/VM an
Ihre Maschine nicht gedndert hat und Sie auf die zuvor gesetzte
Position fahren. Setzen Sie anschlieRend mit dem nachsten
Programmpunkt fort.

Autoinitialisierung

Soll das KGMAN mit den letzten Ein-
stellungen der Richtungserkennung
an der Position
(0.000 rarm | 0.000 mrn )
initialisiert werden?

Ja | MNein ‘ Hilfe ‘
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9. Messprotokoll erstellen

Uber den Menuipunkt Messen > Messprotokoll bzw. Klicken
auf das Symbol wahlen Sie das Messprotokoll fiir die jeweilige
Messung aus, in dem Sie im Protokollfenster Angaben zu den
Messungen eintragen kdnnen. Sie kdnnen durch Klicken auf Ja
oder Nein entscheiden, ob das Protokollfenster nach jeder
Messung automatisch gedéffnet werden soll.

Protokoll der Messung 1

Kunde: |Mustermann

baschinentyp:

SMr. / Baujahr:

—

“ermerk 1:

“ermerk 2:

wermerk 3:

Friifer: D3

HEIDENHAIN Referenzmessgerat: KGM 182
Identnummer; 349166-02 Setiennummer,  [*1234567890

Ach ition > 1] mm

. SpDST fDn Protokollfenster automatisch nach
Achsposition Y 0 mrm jeder Massung dffnen?
Achsposition 2 0 il & Ja ~ Nein
Achsposition [v: 0 mm
Achsposition . 0 mm oK | Abbruch Hilfe ‘

Wenn Sie nur die Protokolldaten fir Messung 1 eingeben, so
werden diese automatisch fur die anderen Messungen
herangezogen. Die Protokolle kbnnen auch spater im Zuge der
Auswertung jederzeit nachbearbeitet und gespeichert werden.
ACCOM speichert diese Angaben zusammen mit den
Messdaten und druckt Sie in den Menipunkten Auswerten >
Rohdaten, Auswerten > Kenndaten und Grafik > Drucken aus.
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10a. Bahn erzeugen / Bahn editieren
Uber den Menuipunkt Messen > Bahn erzeugen 6ffnen Sie
das Dialogfenster zur Erstellung einer Freiform-Bahn. ACCOM
bendtigt vor Start der Messung die Eingabe, die Offnung oder
den Import einer Bahn.

Uber den Menuipunkt Messen > Bahn editieren 6ffnen Sie
das Dialogfenster zur Korrektur der Freiform-Bahn einer
Messung.

Eingabe der Freiform-Bahn

Bahn-Bezeichnung

Bewsgungstolge:

Yorgchub 1000 mmfmin ElRlUgER
Startpunkt X0 mm Y0 mm
Gerade  X10mm Y0 mm bearbeiten
Kreisseg. X10mm Y10rmm BB mm DR+
Gerade  =0mm Y20 mm ltschen
Gerade  *10mm Y10rmm
Kreisseg. *-10mm Y0rmm RS mm DR+ .
Gerade  =0mm Y0 mm alle |schen
Pause 1s
Bahn offnen
Bahn speichem
Bahn Import
Ahbruch Hilfe

e Bahn-Bezeichnung: Hier kdnnen Sie der Freiformbahn einen
Namen geben. Umlaute, Leerzeichen und Sonderzeichen sind
hier nicht erlaubt. Die Bahnbezeichnung wird beim Generieren
eines NC-Programms verwendet.

o Pfeiltasten: Hier kdnnen Sie die Reihenfolge der
Bahnelemente in der Bewegungsfolge verandern. Dazu
markieren Sie ein Element und verschieben das Element nach
oben oder nach unten.

Hinweis
Ein Vorschub muss am Anfang der Bewegungsfolge
programmiert werden.
Der Startpunkt darf nur am Anfang der Bewegungsfolge
eingegeben werden.
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e Einflgen: Durch Klicken auf diesen Knopf 6ffnen Sie das
Dialogfenster, mit dessen Hilfe Sie Bahnelemente erzeugen.

" HUIDERANY - NGB T resiatm - Messung DVGF]

20mm x 32mm

BaherBarsichieng [Fimdermuegel
Brwnguagsicige
[Varschut 1080 mmyime
Siarpurst 0 mm 7 mm
Guods  XI0mm YBem 5 n
Kreieg 10 e VI mm 5 e Dite Gende__|
Gende  ¥mem 2hmm
Gesnde  -10mm V10 mm L 4
Krgstag 10 ¥Deven S mm DR
e ode H?:'\m D mn o0

i

el

P

|
Abbch | Hto
0.0
-20mm x -8mm
Bt ] o

—~ Wenn Sie sémtliche Bahnelemente eingefugt haben,
schlieBen Sie das Dialogfenster ,Einfligen eines Bahnstlickes"
mit Abbruch.
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e Gerade: Hier kdnnen Sie die Koordinaten des
Geradenendpunktes eingeben.
Eingabebereich: -10000 bis +10000 mm
-390 bis +390 Inch
Nach Anklicken erscheint das entsprechende Dialogfenster.

_ HUDEMHAIN - KGM Freifoim . Messung (KGF)

Hmm Bem
revieg 10 mmem Y10 mm RS men D

B mm
Gesade 10 mm ¥10mm
Freciasg 10 mm YD mm RS mm DR
3T it YU i

-20mm x -Bmm
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Hinweis

e Kreis: Nach Klicken auf den Knopf erscheint folgendes
Dialogfenster, in dem Sie die Koordinaten des Endpunktes
der Kreisbahn eintragen.
Eingabebereich: -10000 bis +10000 mm

-390 bis + 390 mm
Ferner geben Sie bitte den Radius des Kreissegmentes ein.
Eingabebereich: -10000 bis +10000 mm

-390 bis + 390 mm

Mit einem negativen Radius wird ein Kreisbogen mit einem
Winkel groRer als 180° programmiert. Es kann kein Vollkreis
programmiert werden (HEIDENHAIN Klartext CR Befehl).

Geben Sie auRerdem noch an, in welcher Drehrichtung die
Kreisbewegung erfolgt.

Die Werkzeugmaschine verfahrt dann vom Endpunkt des
letzten Bahnsegmentes mit einer Kreisbewegung zum neuen
Endpunkt.

DED ZB00SE

“20mm x 32mm.

[

Lingabe der Kretudefinithe

s [
wveed X0 mem ¥l mm
Funddezs 13 mm
Cvohang

arien el
RS

Agbrch | Hite

00

. [ x]

Der Kreisradius muss so grof3 gewahlt sein, dass man
vom Endpunkt des letzten Konturelementes auf den
Endpunkt des Kreisbogens kommt.
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e Vorschub: Vor der ersten Linie oder dem ersten Kreisbogen
muss ein Vorschub eingeben werden. Nach Klicken auf den
Knopf erscheint das Dialogfenster, in dem Sie den Soll-
Vorschub fur die nachfolgenden Bahnelemente eintragen.
Eingabebereich: 0.001 bis 100000 mm/min

0.00004 bis 3900 Inch/min

_ HUDEMHAIN - KGM Freifoim . Messung (KGF)

Lintiigan sines Bahimiicla

Geends  XI0mm Bem
revieg 10 mmem Y10 mm RS men D

B
Gerode  FA0mm YIGmm
10w YO RS mm DR

I mm Bmm
Krpitsng 310 men W10 mm RS me DR
rm

~20mm x -Bmm

e Verweilzeit: Hier geben Sie ein, wie lange an der aktuellen
Position gewartet werden muss, bis die nachste Bewegung
beginnt.

_ HUDEMHAIN - KGM Freifoim . Messung (KGF)

Lintiigan sines Bahimiicla

-20mm x -Bmm
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e Startpunkt: In der nachsten Zeile kdnnen Sie einen
Startpunkt eingeben. Nach Klicken auf den Knopf erscheint das
folgende Dialogfenster, in dem Sie die Koordinaten des
Startpunktes eintragen. Wenn Sie keinen Startpunkt in der
Bewegungsfolge eingeben, wird automatisch (0/0) als
Startpunkt verwendet.

— HUODERHAIN - KM F reéfoim ; Mesaing (4G5

20mm x 32mm

0.0

-20mm x -8mm
[Dhtog ki geachicisen werdert W oW
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Hinweis

e Umkehrpunkt: In der ndchsten Zeile kénnen Sie einen
Umkehrpunkt einfiigen.

Ein Umkehrpunkt markiert den Endpunkt des letzten
Bahnelements (Linie oder Kreisbogen) als Umkehrpunkt einer
Bahnfolge. Die Messpunkte nach dem Umkehrpunkt werden in
einer zweiten Farbe dargestellt. Bei Verwendung mehrerer
Umkehrpunkte wechselt die Farbe der Messung in der
Darstellung jedes Mal. So kénnen mehrere Vorwarts- und
mehrere Ruckwartsbewegungen einer Messung in 2 Farben
gezeichnet werden.

20mm x 32mm

BohBaswicheng  [Flerdorbusgel

Brenquagsicige

-20mm x -Bmm

Der Endpunkt der Freiform-Bahn muss nicht mit deren
Anfangspunkt identisch sein. Start und Endpunkt kdnnen frei
gewahlt werden.
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e Bearbeiten: Zum Bearbeiten eines Bahnelementes
selektieren Sie mit dem Cursor die entsprechende Zeile der
Bewegungsfolge und klicken auf den Knopf Bearbeiten. Im
Beispiel wird das letzte Bahnelement bearbeitet, daher ist es
dunkel unterlegt.

 HERHIHARY - G Fiifee - Mevsung S0F]

Hingabe et Friorm Hakn

BaherBazuichnung [Fiesdomuege

Barwniungitulgs.

[¥erschi 1000 mimymn " i g
|Gormda  8imm Yimm

Gormda 300 mm v} mm = boabaten
|Gomda  >@imm v28mm Vackun
{Gemada %10 mm “0mm

rmseg  #10mm ‘i mm B mm OFe

|Gomda” saimm vimm i
Fause 11

~20mm x -10mm

D ke gaechiasion el el

e Léschen: Zum Léschen eines Bahnelementes selektieren Sie
mit dem Cursor die entsprechende Zeile der Bewegungsfolge
und klicken auf den Knopf Léschen. Im Beispiel wird das letzte
Bahnelement gel6scht, daher ist dieses dunkel unterlegt.

 HERHIHARY - G Fiifee - Mevsung S0F]

iwu s Fratiarm Bakn 20mm = 30mnn

BaherBazuichnung [Fiesdomuege

Barwniungitulgs.

[Forschan 1800 maimn A b o
|Geinde  ¥imm imm |

Gornda 10 mm 1 mm = bonibaten
|Gerade  ¥mm 12t mm Vi

{Gemda  XT0mm 10 mm

[Famisag 10 mm v mm P8 mm OFe

|Germde” 0mm “vimm e
Fause 13

=20mm x -10mm
et s
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e Bahn speichern: Nach Klicken auf diesen Knopf erscheint
das folgende Dialogfenster, mit dessen Hilfe Sie die fertig
eingegebene Bahn abspeichern kénnen.

Duisrame b Touan | | clelorchen
Devens | Byl koo [* BH) - Abkrechin Bt Blvan |

i L)

e Bahn 6ffnen: Nach Klicken auf diesen Knopf erscheint das
folgende Dialogfenster, mit dessen Hilfe Sie eine Bahn
aussuchen und 6ffnen kénnen.

Daiseame:  [DDDT A [ aobirtnd

Duetys  [BabrDsimee " B2H] w] ke et e |

Dergurgebiige [ 1 incion §ahnalatants sghgaton rmeden R
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e Bahn Import: Nach Anklicken erscheint das folgende
Dialogfenster, mit dessen Hilfe Sie eine Bahn in Form eines
HEIDENHAIN-NC-Programms laden oder von einer
HEIDENHAIN-Steuerung Uber eine Netzwerkverbindung
Ubertragen kdnnen. Alternativ dazu kdnnen Sie auch ein
DIN/ISO NC-Programm einlesen.

dmm vi0mm
Orm ‘Imm FS mm O

=20mm x -10mm
) s

Wenn Sie mit samtlichen Eingaben zur Erstellung einer Bahn
fertig sind, so schlieRen Sie das Dialogfenster mit OK. Die von
Ihnen gewahlte Bahn erscheint auf dem Bildschirm.

HEIENHAIN - KGF - Messung,

Dotei Mesom fumerten Optionsn  Mesigeritn

= e S

S0mm x 50mm

0.0

=~50mm x -50mm
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10b. Bahn erzeugen nach 1SO 10791-6 (K2) Vorschubtest
Uber den Menuipunkt Messen > Bahn erzeugen nach ISO
10791-6 (K2) Vorschubtest 6ffnen Sie das Dialogfenster zur
Erstellung einer Freiform-Bahn nach ISO 10791-6 (K2).

Eingabe der Bahn nach IS0 10791-6 (K2) Yorschubtest

Bahn-Bezeichnung: |TestK2|
“orschub: Startposition:  Endposition:
ik ’—mm /min ’D—mm Im—mm
w2l l— mm fmin l— mm 100 mm
w3 max. Yorschub ’W mm fmin ’— mrm 10a mrm
wd: Eilgang 10000 mm fmin l— mm 100 mm

Bewegungsfolge: ™ Max. Worschub = Eilgang

Startpunkt X0mm Y0 mm ~

“orgchub 100 mm/min e o~ o~
Gerade  X16.6Bmm Y0 mm Messebene: © XY € W2 €
Gerade *0 om0 mm

Pause 1s Messachse: & ¥ Y -
Gerade  X0mm Y0 mm
Yarschub 1000 mmfmin
Gerade X100 mm Y0 mm
Gerade  X0mm Y0 mm

Fause 1s o | Verweilzeit 1 5

Startposition Y -Achse; |0 mm

Generiere Bahn

Bahn offnen ‘ Bahn speichern

0K | Ahbruch ‘ Hilte ‘

e Bahn-Bezeichnung: Hier kdnnen Sie der ISO 10791-6-K2-
Bahn einen Namen geben.

e Vorschub: Hier kénnen Sie den max. Vorschub und den
Eilgang fiir die zu prifende Maschine eingeben.

o Startposition: Hier kdnnen Sie die Startposition der
Messachse eingeben.

e Endposition: Hier kdnnen Sie die Endposition flr die
Messachse eingeben. Fir die verschiedenen Vorschiibe
kénnen die Messléngen variabel eingegeben werden.

e Max. Vorschub = Eilgang: Wenn auf der zu prifenden
Maschine der Eilgang dem max. Vorschub entspricht, klicken
Sie hier. Es werden dann nur drei Vorschiibe getestet.

e Messebene: Hier kdnnen Sie die Messebene eingeben.

e Messachse: Hier kénnen Sie die Messachse eingeben.
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e Startposition X/Y/Z-Achse: Hier kdnnen Sie die Startposition
der zweiten Achse in der Messebene eingeben.

o Verweilzeit: Hier kbnnen Sie die Verweilzeit zwischen den
einzelnen zu fahrenden Geraden eingeben (Empfohlen: mind.
1s).

e Generiere Bahn: Hier kénnen Sie die Bahnfolge nach den
eingestellten Optionen generieren und anzeigen.

e Bahn speichern: Nach Klicken auf diesen Knopf kdnnen Sie
die eingegebene ISO 10791-6 (K2) Bahn abspeichern.

e Bahn 6ffnen: Nach Klicken auf diesen Knopf kénnen Sie eine
ISO 10791-6 (k2) Bahn aussuchen und 6ffnen.

10c. Bahn erzeugen nach ISO 10791-6 (K3) Interpolationstest
Uber den Menuipunkt Messen > Bahn erzeugen nach ISO
10791-6 (K3) Interpolationstest 6ffnen Sie das Dialogfenster
zur Erstellung einer Freiform-Bahn nach ISO 10791-6 (K3).

Eingabe der Bahn nach IS0 10791-6 (K3) Interpolationstest

Bahn-Bezeichnung: |TestK3|
Yorschub: mm /min Messehene:
Xy YL ©ZX
Starposition |D mrn Y |D mm
Messauswahl:
ange; 100
Weglange: mm W dvjd® =005

Yor-und Nachlauf: 5 % derWeglange W odfde =1

W dxfdy =005
YWerweilzeit: 1 s

Bewegungsfolge: Generiere Bahn

Startpunkt X0 mm Y0 mm
Yarschub 250 mm/min Bahn offnen
Gerade  X99.8752 mm  Y4.99376 mm
Gerade  XOmm Y0 mm

Bahn speichermn

Pause 1s

Gerade  X70.7107 mm 707107 mm

Gerade *0mm Y0 mm oK
Fause 1s

Gerade ¥4.99376 mm  Y99.8752 mm

Gerade HOmm o Y0 mm Abbruch

dad !

Hilfe

e Bahn-Bezeichnung: Hier kdnnen Sie der ISO 10791-6-K3-
Bahn einen Namen geben.
e Vorschub: ist fur diesen Test auf 250mm/min festgelegt.
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o Startposition: Hier kdnnen Sie die Startposition fur den Test
eingeben.

e Weglange: Hier kdnnen Sie die Weglénge fir diesen Test
eingeben. Die Weglange wird im NC-Programm ausgegeben.
o Verweilzeit: Hier kdnnen Sie die Verweilzeit zwischen den
einzelnen zu fahrenden Geraden eingeben (Empfohlen: mind.
1s).

e Vor- und Nachlauf: Hier kénnen Sie den Vor- und Nachlauf
relativ zur Weglange angeben (maximal 10%). Die Messlénge
ergibt sich aus der Weglange abziiglich Vor- und Nachlauf. Mit
dem Vor- und Nachlauf kénnen die Abschnitte in denen die
Maschine beschleunigt aus der Messung entfernt werden.

e Messebene: Hier kdnnen Sie die Messebene eingeben.

o Messauswabhl: Hier kdnnen Sie auswéhlen welche schragen
Geraden fir den ISO 10791-6 (K3) Test gefahren werden
sollen.

e Generiere Bahn: Hier kénnen Sie die Bahnfolge nach den
eingestellten Optionen generieren und anzeigen.

e Bahn speichern: Nach Klicken auf diesen Knopf kdnnen Sie
die eingegebene ISO 10791-6 (K3) Bahn abspeichern.

e Bahn 6ffnen: Nach Klicken auf diesen Knopf kénnen Sie eine
ISO 10791-6 (K3) Bahn aussuchen und 6ffnen.
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11. NC-Programm generieren und Ubertragen

Hinweis

Falls Sie ein NC-Programm generieren und Ubertragen
wollen, wéhlen Sie Uber den Menipunkt Datei > NC-Programm
ausgeben, in welcher Form Sie das NC-Programm ubertragen
mochten.

NC-Programm ausgeben

‘ Generieren nach Optionen |

Waon Datel ausgeben (TCH/IF) |

Abbruch Hilfe

e Generieren nach Optionen: Nach Anklicken erscheint das
Dialogfenster Generiere NC-Programm fiir Messung, in dem
Sie die Parameter fir das NC-Programm festlegen.

¢ Von Datei ausgeben (TCP/IP): Ein fertiges NC-Programm
wird in der Betriebsart TCP/IP (iber eine Netzwerkverbindung
zur NC-Steuerung Ubertragen.

Alternativ kénnen Sie fiir die Ubertragung eines fertigen NC-
Programms das HEIDENHAIN PC-Tool TNCRemo verwenden.
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Generiere NC-Programm fiir KGM-Freiform Messung

Modus: 'l D|N,|"ISO

Programr-Name: KLEIDERBUEGEL.H
Messebene: L S A S S

Bahnbezeichung:

Wwahlen/Eingeben...

Speichem ‘ Abbruch | Hilfe |

Senden mit TCRAF..

e Modus: Wahlen Sie hier das Format des NC-Programms.

e Programmname: Im TCP/IP-Modus héngen Sie an den
Namen des NC-Programms die Extension .H/.1 fur
HEIDENHAIN- oder DIN/ISO-Format an.

e Messebene: Klicken Sie auf die Messebene der Maschine.
e Bahnbezeichnung - Wahlen/Eingeben: Hier wahlen Sie das
Programm der Kontur, die mit dem KGM aufgenommen werden
soll. Ebenso kénnen Sie hier das Messprogramm eingeben
(siehe Punkt 10, Bahn erzeugen und eingeben).

e Speichern: Durch Anklicken kénnen Sie das NC-Programm
speichern.

e Abbruch: Durch Anklicken kénnen Sie das Dialogfenster
schlieRBen.

e Senden mit: Wahlen sie durch Anklicken die Betriebsart.
Beginnen Sie die Programmiibertragung erst dann durch
Klicken auf Ja, wenn TNC und PC bereit sind.

Es wird nun ein NC-Programm fiir die Freiformbahn generiert
und in der Grundeinstellung in das Root-Verzeichnis der TNC
tibertragen. Bei TCP/IP-Ubertragung 6ffnet sich ein
Dateidialogfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis auf der
Steuerung auswahlen kdnnen.

@5 Die HEIDENHAIN-TNC antwortet nicht, wenn keine
Netzwerkverbindung besteht.
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12. Messung starten

Uber den Menuipunkt Messen > Messung starten bzw.
Klicken auf das Symbol 6ffnen Sie das folgende Dialogfenster:

KGM-Freiform Messung

* Messung 1 " Messung 2

" Messung 3 " Messung 4

Skalierung Messarafik:

+ fest " autormatisch
P1:}60 mm | -50 mm
Fz:[50 mm | 50 mm

Bahnhezeichung:

e

Wahlen/Eingeben
Bahn zeigen
Messzeit:

Sollzeit: 478201 g
rnax. Wernweailzeit: 0s
0.00 ¢ Priifen

Hilfe ‘

Istzeit:

Start |

e Messung 1 — 4: Hier kdnnen Sie angeben, unter welcher
Nummer lhre Messung in der grafischen Darstellung erscheint.
e Skalierung der Messgrafik: Die Skalierung kann entweder
von lhnen fest als Quadrat mit den diagonalen Eckpunkten P1
(links unten) und P2 (rechts oben) vorgegeben werden, oder
vom System automatisch gewahlt werden.
Eingabebereich P1, P2: -10000 bis +10000 mm

-390 bis +390 Inch
e Bahnbezeichnung —Wahlen/Eingeben: Hier wahlen Sie das
Programm der Kontur, die mit dem KGM aufgenommen werden
soll. Ebenso kénnen Sie hier das Messprogramm eingeben
(siehe Punkt 10, Bahn erzeugen und eingeben).
e Bahn zeigen: Die programmierte Kontur, im Beispiel ein um
1° geneigtes Dreieck, kdnnen Sie am Bildschirm darstellen
lassen.
¢ Messzeit: Die Sollzeit ist die berechnete Idealzeit, d.h. ohne
Berilicksichtigung des Anfahr- und Abbremsverhaltens der
Werkzeugmaschine, die fiir eine Kontur benétigt wird.

Abbruch
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Die maximale Verweilzeit ist die Zeit, die eine Maschine
stillstehen darf, bevor von ACCOM die Messdatenerfassung
eingestellt wird, was normalerweise nach 1 sec. erfolgt. Die
maximale Verweilzeit wird vom vorhandenen NC-Programm
Ubernommen. Ist diese Zeit zu kurz oder zu lang, kénnen Sie
die maximale Verweilzeit hier &ndern.

Die Istzeit ist die Zeit, die von der Maschine fir die
programmierte Kontur tatséchlich benétigt wird. Diese Zeit wird
zur Messwerterfassung benétigt, und kann durch Priifen erfasst
werden, wonach sie automatisch wahrend der Messung
verwendet wird. Ohne Prifen wird die Sollzeit, die man auch
manuell tberschreiben kann, bei der Messwertaufnahme
verwendet.

e Priifen: Nach Klicken auf diesen Knopf werden Sie zum
Starten des Messprogramms auf der Maschine aufgefordert.
Achten Sie hierbei auf eine korrekt eingestellte
Vorschubgeschwindigkeit.

e — —
o el gl

Messung abbrechen

= T 50w x S0mm

Bahrbozaichung

Wiahlsr/Eingatian

Bk g

,,,,,, st —— 00

-50mm x -50mm
Pty g Masiont gaitass N

Klicken Sie auf OK.
Die Istzeit wird nun angezeigt, und steht dem System fur die
nun folgende Messung zur Verfligung.

Start: Nach Klicken auf diesen Knopf wartet ACCOM auf
den Beginn der Messung.

Starten Sie nun das NC-Programm an der
Werkzeugmaschine. In der Statuszeile zeigt ACCOM den
Zustand der Messung an. Sie kdnnen die Messung mit
Abbruch beenden.
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Hinweis

Tie =

0.0

| -50mm x -50mm
Masiung 1 guitanut N

R]lﬂ) Bevor Sie die Messung starten, muss der Abtastkopf des
KGM auf dem Startpunkt der Messbahn stehen, da sonst
die Soll- und Istbahn nicht miteinander vergleichbar sind.

Wenn sich die Maschine nach Beendigung der Messung noch
bewegt, sollte die Messung mit gréRerer Sollzeit wiederholt
werden (unter Umsténden erreicht die Maschine in der Realitat
nicht die eingestellte Vorschubgeschwindigkeit).

Sie kdnnen auch eine beliebige Verfahrbewegung der
Werkzeugmaschine messen, die nicht mit der in ACCOM
eingegebenen Sollbahn identisch ist. Achten Sie hierbei nur auf
die Dauer der Messung und die Grof3e des Startfensters (gibt
an, ab welchem Verfahrweg die Messwertaufnahme beginnt).
Diese Moglichkeit kann nitzlich sein, wenn Sie komplizierte
Bewegungen messen méchten, deren Programmierung in
ACCOM zu schwierig ware. Die Sollkontur passt in diesem Fall
nicht zur Istkontur und kann nicht zu einer
Konturzoomberechnung herangezogen werden.
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Datenspeicherung

Nach Beendigung der Messdatenerfassung erscheint auf dem
Bildschirm das folgende Dialogfenster zur Datenspeicherung.

Spechen | ACoN BT T=1:0 B S — t Errem ¢ Smem
| i,
i ™
I
T ™,
| s
i N
| N\
! 23]
L T | I
Dusts  [VGF Hessadom £5F] T] et : E
1 S ERE 2 : i 1
) : 1 I
10,0000 i Ir S x Slien
| ) i l Messung 1 Cveieck_1Grad_cow g
‘| B | |Mascrinentyn
; If Baujane
I [mommenear
L
I
I
i i
1 i H | |oatumanees 13037000 172444
i : 0.000i x: ‘IUUDE?mIdivl
A i R T T S L o ds
Dasat ()

Uber Messen > Messung starten kénnen sie weitere
Messungen starten.
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13. Messung 6ffnen

Uber Datei > Messung offnen bzw. Klicken auf das Symbol
kénnen Sie Messdaten zur weiteren Auswertung und
Darstellung laden. Es erscheint der folgende Bildschirm.

Messung offnen

| hessung 1

hessung 3

|
hMessung 2 ‘

Messung 4

Abbruch Hilfe

Da bhis zu 4 Messungen gleichzeitig dargestellt werden kénnen,
haben Sie Uiber dieses Dialogfenster die Mdglichkeit, die
Messungen in beliebiger Reihenfolge zu 6ffnen

Wenn Sie im Rahmen der weiteren Auswertung oder
Darstellung neue Messkurven auf den Bildschirm holen
mochten, so geschieht dies ebenfalls Giber diesen Menupunkt.

R]lﬂ) Mit Messung 6ffnen werden die Messungen ins System

geladen, dies ist Voraussetzung fir die Darstellung.
Ob und wie die Messkurven dargestellt werden
beeinflussen Sie Giber den Mentpunkt Auswerten >
Grafikeinstellungen (siehe auch Kapitel 15, grafische
Darstellung).
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14. Rohdaten auswerten

Hinweis

Uber den Menuipunkt Auswerten > Rohdaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die Rohdaten der Messung
betrachten.

ACCOM zeigt die Koordinaten der Messpunkte an.

Rohdaten der Messung 1

Hunde:
Mazchinentyp:
Shir. J Baujahr: !
Achsposition:
X0 mm 0 mm I 0 mm V0 mm W0 mim
Dateiname: Dreieck_1~ kgf Messart: KGF
Messebene: WY Messpunktanzahl 2638
Wermerkl:
Wermerk?:
Wermerk3:
Messdatum; 13032000 17.24:44 Prifer: dz
H-Position fmm] | Y-Position [mm]
1 -0.001035 -0.001:523
2 -0.000563 -0.001 555
3 -0.000125 -0.001574
4 0.000304 -0.001 586
5 0.000937 -0.001593
5 0.001691 0001 625 it
7 0.002316 -0.001 541 )
v e |
£ N ANF230 - N1 RR1

Gespeicherte Messungen werden in einer ASCII-Datei
abgelegt. Die Rohdaten sind darin zeilenweise und durch
Tabulator getrennt abgelegt. Sie kénnen diese Datei zur
weiteren Bearbeitung auch in Programme wie Matlab, Origin,
Open Office oder Microsoft Excel laden bzw. importieren.

Zum Ausdrucken der Rohdaten klicken Sie auf das Drucker-
Symbol.

Wenn Sie auf Abbruch klicken, wird das Dialogfenster
geschlossen.
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15. Kenndaten auswerten nach ISO 10791-6 (K2, K3)
Uber den Menuipunkt Auswerten > Kenndaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die Kenndaten fir die nach ISO
10791-6 (K2, K3) gemessenen Bahnfolgen auswerten.

e Auswertung nach I1ISO 10791-6 K2 - Vorschiibe

Kenndaten der Messung 1

Kunce:
Maschinentyp: Test machine
SMr. f Baujshr: ¥

Achsposition:

Koo mm . 0 mm % 0

Messart: KiGF
Messpunktanzahl 19230

mm Yo 0 mm I 0 mm

iz01 0791 k~ kgt
HY

Diateiname:
Mezsebene:

Kenndaten nach 150 10791-6 (K2) Yorschibe

Sollvorschuk: Richtung; |stvorschub: Abvveichung (%)

100,00 mmémin Vorwarts 100.33 0.33

400.00 mmimin Rilckwéirts 100.20 020

1000.00 mm/min Vorwarts 100282 023

4000.00 mm/min Rilckwéirts 1 003.55 036

has. Vorschub: Vorwarts 4007 88 0.20

4000.00 mm/min Rilckwiirts 401247 o3
Eilggang: orwrts 4 007.85 020

4000.00 mm/min Rilckwiirts 401247 o3 filte

hMessdatum; 24022003 155317 Prifer: D

e Auswertung nach I1ISO 10791-6 K3 - Interpolation von zwei
Achsen

Kenndaten der Messung 1

Kunde:
Maschinentyp:
Shr . f Baujahr: ¥

Achsposition:

Koo mm I 0 mm % 0

Messart: KGF Linienlange:

mm o0 mm  Z 0 mim

§0 mm

Diateiname:
Messebens:

test_k3 kgf
Ky

Messpunktanzahl 10000 Sorlauf

10%

Abweichung nach IS0 10791-6 (K3) Interpolstion von 2 Achsen

Maximale Abwweichung: orvarts Rilckwarts

dy -
a1 g =005 (=285 9.3500 pm 18,657 pm

dy -
(3] K =1 (=457 9.2723 pm 9.5353 pm

¥ Abbruch|
€1 =005 (67447 18010 pm 99184 pm

Hilfe:
Messdatum: 24.0203 14:44 Prifet: D&
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16. Grafische Darstellung der Freiformtests
Uber den Menuipunkt Auswerten > Grafikdarstellungen bzw.
Klicken auf das Symbol kdnnen Sie die Darstellungsweise der
Messkurven auf dem Bildschirm festlegen.

KGM Freiform Diagramm

Ausgabe:
W tessung 1 ™ Messung 2
™ Messung 3 I~ Messung 4
Darstellung

 Mormal & Konturzoom O Yorschub/Kontur

Optianen VergriBerungsfaktor |50

Ausgabeart
TRy Cxt Oyt O vt
Zeitfaktar
Skalierung i
" fest " automatisch

GriBe des Ubersichtsfensters:

" fest + automatisch
E1:| mm x | mrn
Pz mm x| ram

Aktive Sollbahn:

* bessung 1 1
0 i
oK ‘ Ahbruch ‘

e Ausgabe: Klicken Sie die darzustellenden Messungen an.

e Darstellung - Normal: Soll- und Istbahn werden im gleichen
MafRstab dargestellt.

e Darstellung - Konturzoom: Die Abweichungen entlang der
Kontur werden im Verhaltnis zur Sollbahn vergroRert
dargestellt, wobei Sie Uiber den VergroRerungsfaktor die
VergréRerung variieren kénnen.

e Darstellung — Vorschub tber Kontur: Der Bahnvorschub
wird entlang der Sollbahnkontur dargestellt. Der Bahnvorschub
kann Uber einen VergréRerungsfaktor skaliert werden. Bei sehr
kurzen Abtastzeiten wird der hochfrequente Anteil (> 500 Hz)
des Vorschubs durch ein gleitendes Mittelwertfilter geglattet.

e Ausgabeart - XY: Die Kurve wird in der Messebene
dargestellt. Sie kdnnen das GroRenverhaltnis zwischen den
beiden Koordinatenachsen tber den XY-Skalierungsfaktor
variieren.
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Hinweis

e Skalierung: Hier kénnen Sie eine feste Skalierung fur die
Messgrafik einstellen.

Der XY-Skalierungsfaktor ist nitzlich bei gro3en
Aspektverhdltnissen zwischen den Achsen.

e Ausgabeart - Xt/Yt/Zt: Diese Darstellung der Kurve tber die
Messzeit kann nur bei normaler Darstellung gewahlt werden.
Durch den Zeitfaktor kénnen Sie das Darstellungsverhaltnis
von Weg - zu Zeitachse (mm/div zu 1s/div) variieren.

e Ausgabeart - Vt: Diese Darstellung der Verfahr-
geschwindigkeit Uber die Messzeit kann nur bei normaler
Darstellung gewahlt werden. Durch den Zeitfaktor kénnen Sie
das Darstellungsverhéltnis von Geschwindigkeit - zu Zeitachse
(mm/min/div zu s/div) variieren.

Bei sehr kurzen Abtastzeiten wird der hochfrequente Anteil (>
500 Hz) des Vorschubs durch ein gleitendes Mittelwertfilter
geglattet.

¢ GroRe des Ubersichtsfensters - fest: Die Skalierung der
Grafik wird als Quadrat mit den diagonalen Eckpunkten P1
(links unten) und P2 (rechts oben) fest vorgegeben.
Eingabebereich P1, P2: -10000 bis + 10000 mm

-390 bis +390 Inch
e Aktive Sollbahn: Hier wahlen Sie die Messung aus, deren
weitere Daten in der Legende angezeigt werden sollen.

e Optionen im Modus Konturzoom: Hier kbnnen Sie wahlen
wie ACCOM die vergroRerte Abweichung zur Sollbahn
berechnen und anzeigen soll. (siehe Optionen der
Konturzoomdarstellung)
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Darstellung — Normal:

Soll- und Istbahn kénnen im Verhaltnis 1:1 vergrofert,
verkleinert oder verschoben werden Uber die Menlpunkte
Zoomen und Bewegen.

HEIENHLR! - KGA Fredform - Messung, (KGF)

Dots Mesten Ausesien Optioren Memgeitn Geafk Zoomen Dessegm L]
= ) B N Sl | ] 8
R S x a0

I T s el e e Sl st St 1|

|5

I'E |

g T

12 |

L5 | / \

| | | -

[ | ( )

I I

t t

b | T

| ] |

I . I

| |

| 5.0000 | _-30cdm x-20mm

| : |

| ] \ | [messna DEMCE KEF

: H : Maschinntyp Frismaschine

| | |Basiane 1956

| . |

| | [rommentar Hnidaibigel

I I

| |

| : |

T T

DatormiL bzt 21002007 153430

| . |

| : 0.0000 ’: Woﬁpmfdivl

N N Pris o3
il

Uber Klicken und Ziehen mit der Maus sowohl im rechten als
auch im linken Bild kénnen Ausschnitte vergréRert werden, im
Beispiel unten die Spitze der Kontur.

| | |
| ] |
f i t
I |
| |
| : |
| : |
f }
| | |
e |
i %
I |
1188800 | _<30mmx -20mm
| : |
| i | [Meszung 1 DEMO2 KEF
: , : Maschinantyp Frasmaschine
| | [Basnr 1906
| : [
! | Hommentar Hieidarbigel
. |
e ~J
| ] I
¢ N
| : | |pstemineen 0L AT 15HT
| : 0.0000 X:Npmfdi\'l
' : s )
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Darstellung — Konturzoom:
In dieser Darstellungsart werden die Abweichungen auf die
Konturelemente bezogen vergréf3ert dargestellt.

FluchtpunktvergroRerung in Ecken aktiviert (Option 1):

HEIENHLR! - KGA Fredform - Messung, (KGF)

Dats Mestan Auseien Cptoren Memgmite Grafh Jooman [esssgen L
=2 BN SiE ) ] 8
“Zmm x J0mm

e Sol S000phidhs |

| H ‘Jn;._nn i |

f | t

| |

: | :

| k. |

t I~ ;

| 7N |

| a . \. | o

T f ,' . T

| A |

110.0000 A ¢ | _<20mmx-10mm

| PN |

| i | [Messung 1 DEMON KEF

1| - ‘.\ ) |r Maschinentys: Frasmaschine

| \\ - / [ T £

I - I

| { | [rammarear Hisiestigel

Il 1 1

| 'I |

1' \ |r Max. Abwtichung 01055 i bes (1077, D003
| i | |ostumtrezsn 110198 001

| 0.0000 K X|

|Prigfer
Bered M

FluchtpunktvergroRerung in Ecken deaktiviert:

HEIENHLR - KGA Fredform - Messung, (KGF)

Datm Mesten Aupesien Optioren Memgeitn Geafk Zoomen Dessegm !
& o 3 N il | | 8] 8] e

“em x 32
F____ T T T T T T T T T san Sotoa |

: 20pmidi

N\

|
| |
I f
| |
: :
| |
t t

L
| |
| 2D\ |
T \ i 7
| N |
110.0000 E | oo v g
| |
| o | (Messurg 1 Klrdetuegd byl
t == (_ [ T— Frasmaschine
| & / |
| N a1 ‘, | |Bapte £
| ] I
| 1 1 | | Kammantar. Fltetigel
I Vi |
| ) i [Standardtest)
,I ".I'. |r Max. Abwtichung 0052 men bes (1078, 0.01)
i
| W | NN BT
l 0.0000 N Xl
| Prigfer 0s
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Ausschnitte der Kontur kdnnen vergrodR3ert, verkleinert oder
verschoben werden tiber die Menupunkte Zoomen und
Bewegen.

Uber Klicken und Ziehen mit der Maus sowohl im rechten als
auch im linken Bild kdnnen Ausschnitte vergréRert werden.

Neue Messungen kénnen Sie liber Datei > Messung 6ffnen
bzw. Klicken auf das Symbol laden.

@5 Bei einer zu groRen Anzahl an Konturelementen kann es
zu Berechnungsproblemen kommen.

Darstellung — Vorschub tuber Kontur:
In dieser Darstellungsart wird der Bahnvorschub auf die
Konturelemente bezogen skaliert dargestellt.

HEDENHAR - KGM Fredform - Messung (KGF)
Dw Mestan Auswerien, Cptonan Memgmiite Grafh Joomen e

oY e B N ol | re| @) B[ ez

—— e —

R
- P Soll: 5000pm/di

—

10,000 0//

Messung 1 Kiaideduegel kgl

Maschinentyp: Frismaschins

Baugate 1906

Kammantar Haidetiagel

(Standardtest)

0.0000 | i X

et m
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Ausgabeart Xt/ Yt/ Zt:

In dieser Darstellungsart kann der Verlauf des Weges Uber die
Zeit dargestellt werden. Im Beispiel ist ein Step-Response-Test
dargestellt, wie er zur Ermittlung des Uberschwingverhaltens
einer Achse samt Einfliissen der Haftreibung und der
Untersuchung der Positionsgenauigkeit dient. Diesen Test fihrt
man bei Maschinen fiir hochprazise Bearbeitung durch, wo
Schrittweiten von 0,01 bis 0,1 mm erforderlich sind.

HEIDENHAIN - KGF - Messung, r-—re—ﬁ
e

RS o s R e
o M) 8l N s | | &

2y 3 Smm
e 254 3 <0mm

I |messimg 1 STEP KGF
| [mascrineneyn Frasmaserine

o [mauiane 1907

I |vommertar chne Kompensaton

kv d

Datumanees 16011996 122053

; : : 6.0000 ; 2 sidiv |
————— -— ) —_— Y — 4 ——

Friter BE

s

Neue Messungen kdnnen Sie Uber Datei > Messung 6ffnen
bzw. Klicken auf das Symbol laden.
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Ausgabeart Vi:

In dieser Darstellungsart kann der Verlauf der
Verfahrgeschwindigkeit tiber die Zeit eingestellt werden. Im
Beispiel eine Messung nach ISO 10791-6 K2.

HEIERHAIN - KGF - Messung

Dt Mesom fumerten Optoren Mesigerite Grafk Toomen Desegen

o Ay Bl N sl vl &

3

— e o — _______!________;__‘_ H s x W0emm
18 m I

I : I

| T

| I

| | ]

I3 | I

=4

| I

| 1

I I

1 1

| [ i
|2000.0000 Ir R el
I 1

]' l Massng 1 121079112 bt

| | [maserinentp Test machine

_: Ir autanc

| I

1 1

| [

! Yo !

| £ H | |oatumtmees 24022003 155317
L g 15.0000 t:f—SskﬁvL

-ttt Prider [=:3

L

Konturzoom einer ISO 10791-6 K3 Messung

HEIERHAIN - KGF - Messung

Dt Mesow fumerten Optoren Mesgeite Grafk Toomen Desege

_:réﬂal_ﬂﬂglﬂlﬂﬂﬂ

3

T F Eireem x Smem
(P

= Soll: 2000pmvdiv |

I Abweichung: 520p||:?div |

| T

| I £

I ]

| | L{

] | |_._|;
] 1 i

| I

1 1

| i |

14.0000 Ir e » £

I 1

]I l Messrg 1 KT _isn_3 kgt
1 | [mastrinerem

-I Ir | Baujahr:

I .

| d | [wommenzar best claget

1 1

| I

| |

T L

I 4.000 é xl DatumUhzes: 28102002 153113
J|___‘—_____‘_____l_________ -_ |_F‘|u‘.rr [=:3
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Optionen der Konturzoomdarstellung:

Hier kdnnen Sie wahlen wie ACCOM die vergréRerte
Abweichung zur Sollbahn berechnen und anzeigen soll. Option
1, 2 und 7 gehen direkt in die Konturzoomberechnung ein. Die
anderen Optionen sind reine Darstellungsoptionen.

Optionen der, Konturzoomdarstellung

1. Fluchtpunktdarstelung: [T Aktiv 5. Sollbahn zeichnen:
* Ja[Standard]
Relative Lange ~ Mein
2. Vengidberung am Anfang/Ende zu: E. Mezzungen zeichnen:
' Gerade [Standard) &+ Alles [Standard)
" Ecke [ACCOM 3.1] € [a] Mur Vorwétsmessung
" [b) Mur Riickwartsmessung
3. Eckenaussparung: I aktiv
LSRR A SSpETRE l— i 7. Geschlossene D arstellung:

% Aus (Standard)
" [a] Geschlossene Darstellung
[b] Bestangepasst [zu Sollbahin)

4. Darstellung bis/iber Grenzwert:

* Keine Begrenzung (Standard)
" [a] bis zum Grenzwert
" [b) Uber dem Granzwert

Grenzwert i

-
" [c] Geschlossen zu Referenzmessung:

" [d] Bestangepasst z2u Referenzmessung
-
i

-
i

oK. atbruch|  Hife |

1. FluchtpunktvergréfBerung (ab ACCOM 3.1): Durch Anwahl
der FehlervergrofRerung im Bereich der Ecken auf einen auf der
Winkelhalbierenden liegenden Fluchtpunkt kann die
Abweichung im Bereich der Ecken fir bestimmte
Sollbahngeometrien optimiert dargestellt werden.

¢ Relative Lange: Hier wird der Abstand des Fluchtpunktes zur
Ecke relativ zur kiirzesten angrenzenden Linie angegeben.
Diese Lange gibt den Bereich an fur den die Fluchtpunkt-
methode verwendet wird.

Eingabebereich: 0.01 bis 0.25

Wenn die FluchtpunktvergréRerung deaktiviert ist, berechnet
ACCOM die FehlervergrofRerung im gesamten Bahnbereich
gleich. Das bedeutet dass der kiirzeste Abstand zur Sollbahn
bestimmt und vergréRert dargestellt wird. Dies entspricht der
VergrofRerungsdarstellung in allen fritheren ACCOM Versionen.
Folgendes Beispiel zeigt die Konturzoomfunktionalitat an einer
Ecke ohne die FluchtpunktvergréoRerung. Der VergrofRerungs-
faktor betragt hier 5.
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Hinweis

Hinweis

Hinweis

Sollbahn

Istbahn (1xd)
Konturzoom (5xd)
VergrofRR erungsvektor

Da die VergréRerung auf die Konturelemente bezogen ist, sind
die unstetigen Ubergénge (Ecken) zwischen den Elementen
nicht definiert. Es wird keine Verbindungslinie an dieser Stelle
gezeichnet. Mit dieser Methode wird im Bereich von Ecken
meist ein zu kleiner Abstand zur Sollbahn ausgegeben.

Folgende Grafik zeigt prinzipiell die Vorgehensweise zur
Berechnung der vergrof3erten Abweichung mit der
FluchtpunktvergréRerung (Option 1). Der VergréRerungsfaktor
betragt hier 5.

A

Z N/ N\

Sollbahn

Istbahn (1xd)
Konturzoom (5xd)
Vergro3 erungsvektor
Fluchtpunkt

Die FluchtpunktvergréRerung verzerrt die Vergrof3erung
kontinuierlich innerhalb des Bereiches, der zwischen den
Fluchtpunktloten auf die angrenzenden Bahnstlicke und der
Ecke liegt.

Wenn der VergréRerungsfaktor zu grofd bzw. der Abstand des
Fluchtpunktes zur Ecke zu klein gewahlt ist, dann spiegelt sich
ein Teil der vergroRerten Messkurve im Fluchtpunkt.
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2. VergroRRerung am Anfang/Ende:

Standardverhalten der Konturzoomdarstellung am Anfang/Ende
der Bahnfolge (und an Umkehrpunkten): Die Istbahn wird
senkrecht zur verlangerten Sollbahn vergréRert dargestellt
(&hnlich in &@lteren ACCOM Versionen). Diese Darstellung ist zu
bevorzugen, wenn nur die Abweichungen senkrecht zur
Sollbahn relevant sind.

Soll: 5 mm/d:iv

________________________________________________________________________

Alternativ dazu kann das Verhalten von ACCOM 2.8-3.1 weiter
verwendet werden. Hier wird am Anfang/Ende der Bahnfolge
zum Anfangs- oder Endpunkt hin vergréRert, also der
tatséachliche Abstand (2D) zum Anfangs- oder Endpunkt
vergréRert gezeichnet.

: : : : Abw: ium}div;;
o froaseaee e baeeaneas Tel I R S S—

__________________________________________________________
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Hinweis

3. Eckenaussparung:

Es kann an Bahnelementiibergéngen ein Bereich fiir die
VergrofRerung ausgeblendet werden, um stérende
dominierende Abweichungen an Konturiibergéngen in der
Darstellung zu vermeiden. Dies kann z.B. bei sehr grof3en
Vergrof3erungen zum Beurteilen von Schwingungen giinstiger
sein.

Soll: 10 mmi/div

_____________________________

_____________________________

Standarddarstellung

; L 4 SollH10 mmdiv
--------- oot i AbW16 v
: = Opti3 (2 mm)

_________________________________________________________

3RS

Optionl 3: Eckenaussparung aktiv I(Im Beispiel 2 mm)

e Lénge Aussparung: Hier kdnnen Sie die Lange der
Aussparungen an den Bahniibergdngen (Ecken) eingeben.
Eingabebereich: 0.001 bis 10.0

Option 1 und 3 schlie3en sich gegenseitig aus.
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4. Darstellung bis/iiber Grenzwert:

a) Es kann eine Obergrenze fir die VergroRerungsdarstellung
angegeben werden. Istdaten die eine groRere berechnete
Abweichung zur Sollbahn aufweisen, werden in der Darstellung
ausgeblendet.

Soll:10 mmidiv

Option 4a: Darstellung bis zum Grenzwert (hier 10um)

b) Es kann hier ebenso eine Untergrenze fiir die
VergrofRerungsdarstellung angegeben werden. Istdaten die eine
kleinere berechnete Abweichung zur Sollbahn aufweisen,
werden in der Darstellung ausgeblendet. Somit kénnen z.B.
Konturverletzungen Uber einer vorgegebenen Toleranz
angezeigt werden.

e Grenzwert: Hier kdnnen Sie eine Ober- oder Untergrenze fir
Konturzoomdarstellung eingeben.
Eingabebereich: 0.0001 bis 1.0

5. Sollbahn zeichnen:

In der Standarddarstellung wird die Soll- und Istbahn
gezeichnet. Mit dieser Option kann das Zeichnen der Sollbahn
verhindert werden. Dies kann vorteilhaft sein, wenn man in
einer Vergleichsmessung (langsamer Vorschub/schneller
Vorschub) vor allem dynamische Effekte beurteilen und die
globalen geometrischen Fehler ausblenden mdchte.

6. Messungen zeichnen:

In der Standarddarstellung wird immer die komplette Messung
gezeichnet. Wenn in der Sollbahn mindestens ein Umkehrpunkt
definiert ist, kann mit dieser Option nur der Vorwarts- oder
Ruckwartsteil der Messung gezeichnet werden.
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Beispiel

7. Geschlossene Darstellung:

Statt der im Standardkonturzoom dargestellten Abweichungen
senkrecht zu den Sollbahnelementen kann auch eine
geschlossene Darstellung (7a) gewahlt werden, die die
komplette Konturabweichung geschlossen vergrof3ert darstellt.
Dies ermdglicht das einfachere Ablesen von den globalen
Fehlern zur Sollbahn: Achsoffsets, Achsskalierungen,
Rechtwinkligkeit und Rotation.

Bei dieser Darstellung sind die Abweichungen vor allem an
Bahniibergdngen — im Gegensatz zum Standardkonturzoom in
ACCOM - nicht mehr senkrecht zur Sollbahn dargestellt. Als
Zwischenschritt fur die geschlossene Darstellung wird eine
Bestanpassungsberechnung durchgefiihrt. Hier wird auf die
minimale Abweichung der Gesamtmessung optimiert. Mit
Option 7b kann die bestangepasste Konturabweichung auch
dargestellt werden.

Die nachfolgende einfache Kontur (Quadrat) zeigt anschaulich
die Option ,Geschlossene Darstellung®. Die Bestanpassung
(Fehlerminimierung) funktioniert bei dieser Messung sehr gut.

—_—————

i Soll: 10000pmidiv

Abweiching: 1 0pmidiv
Oplionen; I

Standarddarstellung
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Option 7b: Bestangepasste Darstellung

Hinweis
Die geschlossene Darstellung kann Nachteile haben, wenn die
Bestanpassung ungiinstige Eingangsdaten (Messdaten)
bekommt. Diese Darstellungsform kann deshalb nicht generell
fur alle Sollbahnen und Messdaten empfohlen werden.
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Beispiel

Bei mehreren Messungen (unterschiedliche Vorschiibe oder
Konturen) kann die geschlossene Darstellung fiir alle
Messungen die Bestanpassungsberechnung einer
Referenzmessung nutzen (Option 7c und 7d). Dies ist
besonders vorteilhaft, wenn man dynamische Effekte von
geometrischen Effekten getrennt darstellen méchte. Die
Bestanpassungsberechnung sollte in diesem Fall fir eine
langsame Referenzmessung durchgefiihrt werden. Weitere
schnelle Messungen nutzen die Bestanpassungsberechnung
der Referenzmessung zur geschlossenen Vergleichsdarstellung
von dynamischen Abweichungen. Das Unterdriicken der
globalen geometrischen Abweichungen zur besseren
Darstellung von dynamischen Abweichungen kann mit Option
7d angewahlt werden. Auch hier wird eine langsame
Referenzmessung verwendet.

Die nachfolgende Kontur (,Alleck) zeigt die Option
,Geschlossene Darstellung mit Referenzmessung®. Die
Bestanpassung (Fehlerminimierung) der Referenzmessung
funktioniert bei dieser Messung ebenfalls sehr gut. Es ist jeweils
die Referenzmessung (rot/rosa, F=200 mm/min) und eine
dynamische Messung (blau/hellblau), F = 15000 mm/min) mit
einem Vorwarts- (rot und blau) und Rickwartsanteil (rosa und
hellblau) eingezeichnet.

Zur besseren Visualisierung ist zusatzlich die Option 3 mit 0.3
mm Eckenaussparung aktiv.

___________ —+—
i Soll: 10000um/div
Abweichung: Spmidiv
Oplionen: 2 H

T S S R O ..UM S -

Standarddarstellung
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e e e e e e
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——————
Sall: ;\DODO}J 'ni:liv_'—

chung: Sumidiv
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Geschlossene Darstellung mit Referenzmessung
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| Abweichung: Spmidiv
Opionen; 3 7d
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Bestangepasste Darstellung mit Referenzmessung
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Hinweis

Hinweis

Fir die Darstellungsoptionen 7a-d (geschlossene und
bestangepasste Darstellung) gilt:

Die Verzerrung der vergrof3erten Konturabweichungen kann zu
einer Fehlinterpretation der tatsachlichen Abweichungen
fuhren. Dies gilt insbesondere fiir die Optionen 7b und 7d, da
hier nach der Bestanpassungsrechnung der globale Fehler
eliminiert wird. Die Optionen 7a-d sollten in erster Linie ein
Darstellungshilfsmittel sein. Mit Option 7a und einfachen
Konturen (Quadrat oder Kreuz) liegen die Abweichungen der
geschlossenen Darstellung meist nahe an den berechneten
Konturabweichungen der Standarddarstellung. GroéRere
Abweichungen in den Messdaten fiihren bei der
Bestanpassungsberechnung allerdings dazu, dass die
Gesamtkontur verzerrt dargestellt wird. Das Ablesen der
tatsachlichen Konturabweichung sollte mdglichst in der
Standarddarstellung durchgefuhrt werden.

Die aktiven Optionen der Konturzoomdarstellung werden in der
grafischen Auswertung angezeigt.
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Auswertung Konturabweichungen und Bahnzeit
Der Vergleich mehrerer Messungen hinsichtlich einer gro3eren
oder kleineren Gesamtabweichung ist nicht immer objektiv
moglich. Einzig die Maximalabweichung an einer Stelle kann
genau angegeben werden. Unterschiedliche dynamische
Einflisse konnen diesen Einzelwert aber so stark beeinflussen,
dass hier eine generelle objektive Aussage fragwiirdig ist. Die
Flache zwischen der Messung und der Sollbahn liefert ein
objektiveres Vergleichsergebnis (mittlere Abweichung). Um
Rauscheffekte zu unterdriicken, bietet sich hier als alternative
Bewertungszahl die effektive Abweichung an. Hierbei gehen
kleine Abweichungen weniger stark in den Mittelwert
(Bewertungszahl) ein.

Eine Werkzeugmaschine ist in der Regel zum Messzeitpunkt
nicht optimal kompensiert. Unvollstandige lineare bzw.
nichtlineare Achsfehlerkompensationen, Kinematikfehler und
fehlende Temperaturkompensationen beeinflussen die
Bewertungszahl der mittleren und effektiven Bahnabweichung
einer KGM-Messung aber besonders stark. Um eine objektive
Bewertungszahl zu berechnen, muss in der Regel die Messung
Uber eine Bestanpassungsrechnung (2 Offsets, 2 Skalierungen,
1 Rechtwinkligkeit und 1 Gesamtdrehung) zur Sollbahn
angepasst werden. Besonders vorteilhaft ist diese Variante,
wenn vor einer dynamischen Messung eine langsame
Referenzmessung durchgefuhrt wird, deren
Bestanpassungsparameter anschlieRend auch fiir die
Anpassung der dynamischen Messung verwendet werden. Mit
dieser Methode kann auch an einer unvollstandig
kompensierten Maschine das dynamische Verhalten verglichen
werden.

Im Dialogfenster werden folgende Werte angezeigt:

Maximale Bahnabweichung:
Maximale Bahnabweichung aller Messpunkte

Bahnzeit:

Bahnzeit, ermittelt aus den Messdaten bis zum Stillstand
(mafgeblich ist hier das Stillstandsfenster aus den
Messparametern)

Bewertungszahlen Mittlere und effektive Abweichung
Mittlere Bahnabweichung:

Mittlere Bahnabweichung aller Messpunkte bis zum Stillstand
(Absolutwert der Abweichungen)
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Hinweis

dev_m = summe(da*dl)/I

Effektive Bahnabweichung:

Effektive Bahnabweichung aller Messpunkte bis zum Stillstand
(RMS-Wert)

dev_eff = wurzel(summe(da*da*dI)/l)

Auswertung Konturabweichungen und Bahnzeiten

Maximale Bahnabweichung Bahnzeit

Messung 1: 1239 [um] bei | 10245mm/6476mm | 194058 [c]
Messung 2 7397 [um] bei | -347mmf203Emm | 6180 [5]
Messung 3 ’7 [pm]  bei ‘ | [s]
Messung 4: ’7 [bm]  bei ‘ | =]
Mittlere Effekiive
Abweichung Abwieichung
Messung 1: | 0.293  [um] ‘ 0373 [um] Speichern
Messung 2: | 1616 [um] \ 2052 [um] Schiohen
hessung 3 | [per] ‘ [pen]
tessung 4: | [prm] ‘ [Hm]

Aktive Optionen: 3 - L600mm. 7d - Bestangepasste Darstellung zu Messung 1

Im Statusfensterbereich wird die verwendete Methode bei der
Berechnung der Konturabweichung dokumentiert.
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Aktuelle Auswertung

Im Darstellungsmodus Konturzoom werden die beidseitigen
maximalen Abweichungen bezogen auf den aktuellen
Ausschnitt mit Angabe der Position angezeigt. Das Vorzeichen
wird durch die Bewegungsrichtung bestimmt. Abweichungen in
Bewegungsrichtung rechts werden positiv angezeigt!

D Tocewn e
g el 3 s ol e _ﬁ! || e
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| £ | [Mresuegt Iebsidarbugel byt
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=
| \f Bt 1995
| |
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Im Darstellungsmodus Xt (Yt / Zt) werden die minimale und
maximale Position angezeigt.

Mschnentyp
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Farbeinstellungen der Grafik

Wenn Sie die Farbeinstellungen der Grafik &ndern wollen,
kénnen Sie Uber den Menipunkt Optionen > Farbeinstellungen
die Farbe der Messkurven, des Koordinatensystems und des
Grafikhintergrundes einstellen. Fir die Messkurven kénnen je 2
Farben definiert werden. Die 2 Farben je Messung werden
alternierend nach jedem Umkehrpunkt verwendet.

Optionen speichern/laden

Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen speichern kénnen
Sie diese Einstellungen speichern.

Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen laden kénnen Sie
diese Einstellungen aufrufen.

Messgrafik exportieren

Grafik drucken

Messung speichern

Bildschirm leeren

Wenn Sie die Messgrafik ohne Protokoll als Datei exportieren
mochten, kdnnen Sie diese im Menupunkt Grafik > Speichern
als Bitmap speichern.

Drucken kdnnen Sie die Grafik Giber den Menlpunkt Grafik >
Drucken. Druckereinstellungen kénnen tuber den Menupunkt
Datei > Druckereinrichtung geandert werden.

Falls Sie Anderungen am Protokoll vornehmen, kénnen Sie
diese uber den Menupunkt Datei > Messung speichern bzw.
durch Klicken auf das Symbol abspeichern.

Alternativ kbnnen Sie auch iber den Menupunkt Datei > Alle
Messungen speichern die Messdateien speichern.

Falls Sie die Messkurven vom Bildschirm entfernen wollen,
kénnen Sie Uiber den Meniipunkt Grafik > SchlieRen den
Bildschirm leeren.
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Messprotokolle andern
Falls Sie die Messprotokolle &ndern méchten, kdnnen Sie
Uber den Menlipunkt Messen > Messprotokoll oder durch
Klicken auf das Symbol das entsprechende Protokoll

auswahlen.

Protokoll der, Messung 1
Kunde: |Mustermann
Maschinentyp: |Frésmaschine
Shr. / Baujahr: [12345 / |1935
Wermerk 1: |Kleiderb'u'gel
“ermerk 2: |
Wermerk 3: |
Priifar: DS

HEIDEMHAIM Feferenzmessgerdt: kG 182
Identnurmmer: 349166-02 Seriennummer.  [*1234567890

Ach ition 150,325  mm

Fhepasman Protokollfenster automatisch nach
Achsposition -452.389  mm jeder Messung dffnen?
Achsposition Z: 204125  mm & Ja  Nein
Achsposition IV 1] mm
Achsposition 0 mrm oK ‘ Abbruch ‘ Hilfe ‘
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Messablauf VM Linearmessung (VML)

Maschinenreinigung

Testprogramm

Reinigen Sie bitte sorgfaltig den Bereich der
Werkzeugmaschine an dem die Messungen durchgefihrt
werden, bevor Sie mit dem Messaufbau beginnen. Achten Sie
insbesondere auf Spane und Schmiermittel- bzw. Olreste,
welche auf das Messgeréat herabfallen kénnten!

@7 Geben Sie dem verwendeten Messgerat Zeit, sich an die
Umgebungstemperatur anzupassen, bevor Sie mit dem
Messaufbau beginnen! Sie vermeiden damit thermisch
bedingte Fehler.

Ein typisches Testprogramm zur Linear-Vergleichsmessung mit
Ruckwartszyklus kdnnte bei Maschinen ohne HEIDENHAIN-
Steuerung (mit HEIDENHAIN-Steuerung kann das
Maschinenprogramm direkt aus ACCOM Uubertragen werden)
folgendermaf3en aussehen, wobei die Bewegung nur
achsparallel zur Messachse erfolgen darf:

Teil 1, Vorwartszyklus: Der Messkopf steht zu Beginn auf dem
Umkehrpunkt. Vorwartsbewegung zum Nullpunkt, Verweilzeit
und automatische Erfassung des Messpunktes.
Vorwartsbewegung zur nachsten Position, Verweilzeit und
automatische Erfassung des Messpunktes,..., letzte Position,
Verweilzeit und automatische Erfassung des Messpunktes.

Teil 2, Rickwartszyklus: Bewegung um den Umkehrweg nach
vorwarts, Verweilzeit, Ruckwértsbewegung zur letzten Position,
Verweilzeit und automatische Erfassung des Messpunktes,
Ruckwartsbewegung zum vorletzten Punkt, Verweilzeit und
automatische Erfassung des Messpunktes,..., Nullpunkt,
Verweilzeit und automatische Erfassung des Messpunktes.
Eventuelle weitere Zyklen: Analog zum 1. Vorwartszyklus
wiirde dieser Zyklus auch mit einer Bewegung um den
Umkehrweg nach riickwarts beginnen.

@5 Vergewissern Sie sich, dass nicht eventuell ,vergessene*
Kompensationsdaten in der Steuerung abgelegt sind, die
eine Bewegung vertikal zum Messgeréat verursachen oder
die Messergebnisse verfalschen kénnten. Der Messkopf
darf sich nicht verdrehen. Probieren Sie eventuell das
Maschinenprogramm ohne Messgeréat aus.
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Messaufbau

Vergewissern Sie sich, dass die PC-Zahlerkarte IK 220
entsprechend den Vorgaben des Benutzerhandbuches in IThrem
PC installiert wurde. Alternativ dazu kénnen Sie die EIB 741
verwenden. Achten Sie hierbei auf eine gultige
Netzwerkverbindung entsprechend dem EIB 741 Benutzer- und
Installationshandbuch (Adresse und Netzmaske der TCP/IP
Verbindung). SchlieRen Sie bei der EIB 741 die Messkabel an
X11 und X12 an.

Montieren Sie jetzt das KGM oder VM entsprechend den
Vorgaben der Montageanleitung. Verwenden Sie bei der
Montage des KGM keine Schrauben, deren Kopfe lGber das
Niveau des Kreuzgitters hinausragen! Das VM sollten Sie mit
Hilfe einer Messuhr auf ca. 10um achsparallel ausrichten.

@5 Bedenken Sie beim AnschlieBen der Messkabel, dass die
Werkzeugmaschine sich wahrend der Tests bewegt,
geben Sie also ausreichend Lose!

Vor dem Start von ACCOM stecken Sie den beigelegten
USB-Hardlock mit Id.-Nr. 590255-01 oder 590255-02 an eine
freie USB Schnittstelle.

Nach Aufrufen des ACCOM-Programmes gehen Sie wie folgt
vor:
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1. Messverfahren wahlen
Nach dem Aufrufen von ACCOM erscheint das Dialogfenster, in
dem Sie die Messarten auswahlen kdénnen.

Klicken Sie bitte auf den Knopf VM Linear-Messung, um
den entsprechenden Programmteil zu starten.

Mit dem Menilpunkt Datei > Messverfahren wahlen bzw.
Klicken auf das Symbol kénnen Sie spater auch aus dem
laufenden Programm die einzelnen Messarten auswahlen.

Messverfahren wihlen

Wiahlen Sie ein Messverfahran:

KGM Kreisform - Messung

KGM Ereifarm - Messung

Bundtischwvermessung

WM Linear - Messung |
DEBB Kreisform - Messung |

Abbruch | Hilfe ‘
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2. MalReinheit bestimmen
Uber den Menuipunkt Optionen > MaReinheit legen Sie die
gewulnschte MaReinheit fest. Schlieen Sie das Dialogfenster
mit OK.

MaBeinheit bestimmen

Yahlen Sie eine MaBeinheit fur

die Ausgaben |

® mm " inch

oK ‘ Abbruchl Hilfe ‘
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3. Einstellungen flir das Messgeréat und die Zéhlerkarte vornehmen

Im Menipunkt Optionen > Einstellungen fir Messgerat
stellen Sie die Parameter des verwendeten Messgeréates ein.
e Signalperiode: Hier stellen Sie die Signalperiode (die einer
Signalperiode entsprechende Distanz in um) des von lhnen
verwendeten Messwertaufnehmers ein. Die Signalperiode ist
bereits auf 4um voreingestellt.
Eingabebereich: 0.1 bis 20 pm
e Messgerat: Wahlen Sie das verwendete Messgerat aus.
e Zdhlrichtung 2. zu 1. Achse (nur VM 182): Hier kénnen Sie
manuell die Z&ahlrichtung fir die Orthogonalachse des VM 182
eingeben. Je nach Anbau des VM 182 ist die Z&hlrichtung der
zweiten Messrichtung an die Maschinenachsrichtungen
anzupassen.

Einstellungen fiir Messgerat
Signalperiode: 4 prr

hessoerat  KGM W01 & WRATEZ

Zahlrichtung 2. zu 1. Achse:

(o] | Abbrugh‘ Hilfe ‘

Im Menupunkt Optionen > Einstellungen fur Zahlerkarte
stellen Sie die Parameter der Hardware, also der PC-
Zé&hlerkarte ein.

e Typ Zahlerkarte: Hier wahlen Sie den Typ der von Ihnen
verwendeten Zahlerkarte.

e Signaleingang: Hier wahlen Sie die Art der Messsignale.

e Adresse EIB 741: Hier geben Sie die IP Adresse der EIB 741
an (siehe EIB 741-Benutzerhandbuch). Alternativ kann auch
der DHCP Hostname der EIB 741 in einem Netzwerk
eingegeben werden. Allerdings sind hier bei hohen Datenraten
Verluste von Datenpaketen moglich (nicht zu empfehlen).

Bei der IK 220 entfallt diese Einstellung.

e Automatische Verbindung beim Programmstart (nur EIB
741): Wenn angewahlt stellt ACCOM beim néachsten
Programmstart die Verbindung zur EIB 741 automatisch her.
Dies setzt eine gilltige Netzwerkverbindung voraus!

¢ Priifen (IK 220): Hier kénnen Sie anschlieRend die
Funktionsfahigkeit der Karte Gberprifen.

e Verbinden/Trennen (EIB 741): Die EIB 741 kann hier mit
dem PC verbunden werden.
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Einstellungen fiir Zdhlerkarte

Typ Zahlerkarte: K220 &
Signaleingang: * 1¥ss 11 pAss
Adresse: 192.168.1.2

™ Automatische Yerbindung bei Programmstart

Er'u'fenl (8] | Abbrugh‘ Hilfe: ‘

@5 Vergewissern Sie sich, dass Sie Typ, Adresse, und
Signaleingang der Z&hlerkarte richtig eingetragen haben.
Ist die Signalperiode nicht korrekt eingestellt, so werden
die Distanzen zu grof3 oder zu klein gemessen.

Hinweis

Nur EIB 741: SchlieRen Sie das Messgerat an die Eingdnge
X11 und X12 an.

@5 Wenn Sie Probleme haben, von der Zahlerkarte Daten zu
empfangen, lberprifen Sie mittels der auf der Treiber-CD

mitgelieferten Testprogramme, ob die Nutzung der Karte
moglich ist.
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4. Feinjustage des Messkopfes

Oszilloskop

Uber den Menuipunkt Messgerate > Oszilloskop konnen Sie
die an der PC-Zahlerkarte ankommenden Messsignale als
Lissajous-Figuren am Bildschirm darstellen, die Sie fir den
Feinabgleich des Messgerates benétigen (siehe
Montageanleitung des KGM bzw. VM).

HEDEMHAIN - ML - Messung - [Ourilieakop]

& Komektor %1 = Kormekiur 32

R

Die Messsignale werden fir die Richtungen | und Il in der
Oszilloskopdarstellung (fur die Messsignale 0° el. und 90° el.)
angezeigt.

Verfahren Sie bei Verwendung des KGM mit dem
Werkzeugmaschinenschlitten langsam und gleichmaRig in
diagonaler Richtung. Mit Hilfe der Justierschrauben am
Messkopf stellen Sie die Signalstarke ein. Die Messsignal-
Amplitude liegt idealerweise nahe der griinen Kreisbahn (1Vss)
zwischen den roten Begrenzungskreisen.

Ist das Messsystem-Signal zu groR oder zu klein, so erscheint
in der Statusleiste des ACCOM-Bildschirms Amplitude zu
groR3 / zu klein.
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Messsignale optimieren

Positionsanzeige

ACCOM kann durch automatischen Signalabgleich die
Messsignale fur héchste Genauigkeitsanspriiche optimieren.
Klicken Sie dazu in die Kastchen Korrektur X1 (X11) und
Korrektur X2 (X12) und verfahren bei Verwendung des KGM
den Maschinenschlitten gleichmé&fig und langsam in
diagonaler Richtung, bei Verwendung des VM nurin
achsparalleler Richtung. Schalten Sie danach diese Funktion
durch nochmaliges Klicken auf die beiden Késtchen Korrektur
X1 (X11) und Korrektur X2 (X12) wieder aus, und gehen zum
nachsten Punkt der Anleitung weiter.

Wird eine zu geringe Signalstérke angezeigt, so
kontrollieren Sie, ob die Einstellungen fir das Messgerat
stimmen, und das Messsystem installiert ist, und starten
anschlieRend ACCOM neu. Lésen und fixieren Sie die
Anschliisse nur nach Beendigung von ACCOM!

Uber den Meniipunkt Messgerate > Positionsanzeige kénnen
Sie die Positionsanzeige fur das angeschlossene Messsystem
aufrufen, und z.B. die positive Zahlrichtung des KGM/VM
Uberprufen. Rufen Sie diese Funktion nach Setzen der Position
(siehe Punkt 8, Bezugspunkt setzen) auf, so sollten Sie vor
Testbeginn nochmals Gberprifen, ob lhr Nullpunkt korrekt
eingestellt ist, und diesen gegebenenfalls neu setzen.

X11: 0.0003 mm
X12: 0.0020 mm

Resat Abbruch ‘ Hilfe: ‘
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5. Messparameter einstellen
Durch Aufrufen des Menlipunktes Optionen > Parameter der
Messung oder durch Klicken auf das Symbol 6ffnen Sie das
folgende Dialogfenster, wo Sie die Parameter der Messung

einstellen.
P -
Messachse:  Orhogonalachse: || Triggerbedingungen:
= ¥-Achse © w-Achse + Automatisch " Manuell
" Y-Achse * “Y-Achse Bositionshereich: + 101 mm
® ZhdliEe " ZhAchse Stillstandsgeschwindigk.: {10 rnm fmin
Eestlegung der Soll-Positionen: Messzyklen: 3
Fositionsliste:
Umkehrweg: 5 mm
0.0000
Anzahl Positionen:
50.0000 it
Wi lzeit: 1
1000000 BEN e °
;gggggg Messwerahren:
. = L ~ .
2500000 Linear Quasi-Pilger

300.0000 1 {2 Punkt I—

3500000 14 v Biickwarszyklus

400.0000 1./ letzter Punkt -

450.0000 B v Priife Uberfahren der Messpasition
500.0000 1P fSeiniiyiis {Kann bei 130 230-3 hMessungen ausge-

550.0000 schaltetwerden. Bei Standardmessun-
£00.0000 el FemiiE gen nach IS0 230-2 hitte aktivieren.)

Ok ‘ Abbrugh‘ Hilfe ‘

e Messachse: Wahlen Sie hier die verwendete Messachse.
e Orthogonalachse: Bei Verwendung des KGM oder des VM
182 kann hier die Orthogonalachse gewahlt werden.
e Anzahl der Positionen: Wird automatisch bei der Festlegung
der Soll-Positionen bestimmt.
e Festlegung der Soll-Positionen: Grundsétzlich haben Sie
die Wahl zwischen 4 Mdglichkeiten:
1./.2. Punkt
1./letzter Punkt
1. Punkt/Schrittweite
alle Punkte
1./2. Punkt: Nach Klicken auf den Knopf geben Sie im
folgenden Dialogfenster den 1. Messpunkt und den 2.
Messpunkt sowie die Anzahl der Positionen
ein(einschlie3lich der ersten und letzten). ACCOM
berechnet automatisch alle Messpunkte und zeigt sie in der
Positionsliste an.
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Hinweis

1./letzter Punkt: Nach Klicken auf den Knopf geben Sie im
folgenden Dialogfenster den 1. Messpunkt und den letzten
Messpunkt sowie die Anzahl der Positionen ein
(einschlieBlich der ersten und letzten). ACCOM berechnet
automatisch alle Messpunkte und zeigt sie in der
Positionsliste an.

1. Punkt/Schrittweite: Nach Klicken auf den Knopf geben
Sie im folgenden Dialogfenster den 1. Messpunkt und die
Schrittweite zwischen den Messpunkten die Anzahl der
Positionen ein (einschlie3lich der ersten und letzten).
ACCOM berechnet automatisch alle Messpunkte und zeigt
sie in der Positionsliste an.

Alle Punkte: Nach Klicken auf den Knopf kénnen Sie im
folgenden Dialogfenster samtliche Positionen eingeben,
welche danach in der Positionsliste angezeigt werden.
Die Positionen missen in aufsteigender Reihenfolge
eingegeben werden.

Die Sollpositionen miissen in monoton steigender Reihenfolge
eingegeben werden!

B
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Hinweis

Mit Speichern kénnen Sie die Datei unter einem beliebigen
Namen speichern, und anschlieRend mit dem Editor oder einem
Tabellenkalkulationsprogramm (z.B. Microsoft Excel oder Open
Office) nachbearbeiten. Auf diese Weise kdnnen sie auch
zufallsverteilte Positionswerte erzeugen. Mit Lesen kénnen Sie
fertige Dateien in das Messprogramm laden.

e Triggerbedingungen - manuell: In dieser Einstellung
missen Sie das Erreichen der Messpositionen manuell Gber die
Taste Speichern im Messdialogfenster bestatigen.
e Triggerbedingungen - automatisch:
Positionsbereich: Geben Sie hier die GroRRe des
Positionsfensters (Sollposition + Positionsbereich) an,
innerhalb dessen die Positionswerte noch liegen dirfen um
bei automatischer Positionserkennung erfasst zu werden.
Wabhlen Sie einerseits den Bereich nicht zu klein, um
Messungen auch bei gréReren Abweichungen nicht
unterbrechen zu missen, andererseits nicht zu grof3, um
eine vorzeitige Messwertiibernahme zu vermeiden.
Stillstandsgeschwindigkeit: Zur automatischen
Positionserkennung muss die Positionsanderung kleiner als
die hier gewahlte Stillstandsgeschwindigkeit sein.
e Anzahl der Messzyklen: Hier geben Sie an, wie oft
hintereinander die Sollpositionen angefahren werden sollen.
Vorher miissen Sie auf Riickwartszyklus (Positionen werden
auch ruckwarts angefahren) geklickt haben, sonst ist nur 1
Vorwartszyklus moglich.
e Umkehrweg: Ist die Distanz, welche verfahren wird, damit die
gleiche Sollposition aus der Gegenrichtung angesteuert wird.
Von ACCOM wird die Umkehrbewegung nach der halben
Distanz erkannt. Bei extrem hohen Verfahrgeschwindigkeiten
sollten sie am Ende des Umkehrweges eine Verweilzeit ins NC-
Programm eingeben.
¢ Verweilzeit: Hier legen Sie fest, wie lange an einer Position
gewartet wird, bis die nachste Position angefahren wird. Die
Messwerterfassung durch ACCOM erfolgt automatisch nach
der halben Verweilzeit.
o Messverfahren — linear: Alle Positionen werden der Reihe
nach angefahren.
e Messverfahren - Quasi-Pilgerschritt: Jede Soll-Position wird
so oft in positiver und negativer Richtung angefahren, wie Sie in
der Anzahl der Messzyklen festgelegt haben. Dieses Verfahren
wird der Reihe nach auf alle Positionen angewendet.
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e Ruckwartszyklen: Hier geben sie an, ob die Soll-Positionen
auch rickwarts angefahren werden sollen. Sind die
Ruckwartszyklen nicht angekreuzt, kann nur das Lineare
Messverfahren mit einem Vorwartszyklus durchgefiihrt werden.
e Priife Uberfahren der Messposition:

Bei Standardmessungen nach ISO 230-2 sollte diese Option
aktiviert sein. Damit fuhrt das Uberfahren einer Messposition zu
einem Messabbruch.

Bei ISO 230-3 Messungen, die beispielsweise zusatzlich zu den
Zyklen mit den Messpositionen noch weitere Zyklen zur
Achserwarmung beinhalten, muss die Uberprifung der
Messpositionen ausgeschaltet werden. ACCOM wiirde sonst
die Messung beenden wenn die Zwischenzyklen das
Uberfahren der Messpositionen beinhalten.



Messablauf VML

6. NC-Schnittstelle festlegen

Falls Sie das Messprogramm von ACCOM an eine
HEIDENHAIN-Steuerung Ubertragen méchten, 6ffnen Sie tiber
den Menilpunkt Optionen > NC-Programmerzeugung das
Dialogfenster, in dem Sie die TCP/IP-Verbindung konfigurieren.

Parameter, der NC-Programmerzeugung

Modus: & HEIDEMHAIN-Klartext
" HEIDENHAIN-DINASO

C DINASD I:l

“orschub: W mrm{min
Yarschub an jeden Satz anfligen r
Programm-Name: TESTI
MNachkommastelle: ¢ Tum & 0.1 pm
10 nm " 1nm
M-Funktionen: ’—
M-Funktionen an jeden Satz anfligen r

THC Yerhindungsdaten:

TCRAP Adresse: THCE40

0K | Abbrugh‘ Hilte |

e Modus: Wahlen Sie zwischen HEIDENHAIN-Format,
HEIDENHAIN DIN/ISO oder allgemeinem DIN/ISO-Format.
e Vorschub: Hier geben Sie an, mit welchem Soll-Vorschub die
Kreisbewegung erfolgen soll.
Eingabebereich: 0.001 bis 100000 mm/min bzw.

0.00004 bis 3900 Inch/min
e Programm-Name: Hier geben Sie dem Programm einen
Namen (Extension .H / .1 steht fir HEIDENHAIN bzw.
HEIDENHAIN DIN/ISO. *.txt wird fir ein DIN/ISO Programm
angeboten).
e Nachkommastelle: Stellen Sie hier die Nachkommastelle der
NC-Programme ein.
e M-Funktionen: Geben Sie hier zuséatzlich fir den
Programmlauf bendétigte M-Funktionen an. Die M-Funktionen
werden an den ersten NC-Satz angefligt.
Beispiel im NC-Programm: 2 L X0 F1000 M31
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o TCP/IP Adresse: Hier stellen Sie die TCP/IP Adresse (IP-
Adresse oder DHCP-Name) der Steuerung fur die
Datenlibertragung tber eine Netzwerkverbindung ein.

Optionen der G-Code Ausgabe
Klicken Sie auf den Knopf Optionen um im folgenden

Dialogfenster das Ausgabeformat fir DIN/ISO an lhre
Steuerung anzupassen.

f -

Modus: ¢ HEIDENHAINK artext
© HEIDENHAIN-DINASO
& DINASO Optionen...

GCode Optionen
Ausgabe Position: ¢ Inkrementell & Absolut
Kreisrmittelpunkt: & Inkrementell  © Absolut
Worschukb: @ Inch/min " 0.1 Inch/min

YWemvende G-Code G71/G70 fiir kkd/inch: r

[0]:4 Abbruch | Hilfe |

Zusgtzliche Zeilen am FProgrammanfang:

Ged |

Zusstzliche Zeilen am Frogrammende:
\ Min |

ok ‘ Abbrugh| Hilfe |

e Ausgabe Position: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe (G90/G91). Die absolute Ausgabe
erfordert meist einen festen Bezugspunkt (z.B. G54).

e Kreismittelpunkt: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe des Kreismittelpunktes (G2/G3). Die
inkrementelle Ausgabe des Kreismittelpunktes bezieht sich auf
die Startposition des Kreises.

e Vorschub: Nur INCH: Wéhlen Sie zwischen der
Vorschubausgabe in Inch/min oder 0.1Inch/min (z.B.
HEIDENHAIN TNC).

e Verwende G-Code G71/G70 fir MM/Inch: Hier kbnnen Sie
auswahlen, ob am NC-Programmanfang G71/G70 verwendet
werden soll.
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Im Dialogfenster Parameter der NC-Programmerzeugung kann
fur die Ausgabe im DIN/ISO Format noch folgendes eingestellt
werden:

e Zuséatzliche Zeilen am Programmanfang: Hier kénnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmanfang definieren.

Beispiel: G54

e Zusétzliche Zeilen am Programmende: Hier kdnnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmende definieren.

Beispiel: M30

Konfiguration des Netzwerkkabels

Hinweis

Anschluss an 10BaseT (X25) der TNC: Verbinden Sie die TNC
mit einem (evtl. gekreuzten) Kabel direkt mit dem PC oder mit
einem ungekreuzten Kabel mit einem Hub oder Switch des
Firmennetzwerks.

Peer-to-Peer (Direktverbindung): Hier muss die IP-Adresse des
PCs in der Systemsteuerung / Netzwerkeinstellungen unter
TCP/IP-Protokoll / Eigenschaften eingestellt werden (abhéangig
vom Betriebssystem). Grundeinstellung ist fur ein
Firmennetzwerk, dass die IP-Adresse automatisch vom Server
bezogen wird.

LAN (Netzwerk) mit 1:1 Kabel

IP: 160.1 368 IP: 160.1.180.10

PC/Server TNC
BNC  R-45 BNC  RJ-45
™

ET B—----- 1:1

Hub .-

Rl-45 11

Peer-to-Peer (Direktverbindung) evtl. mit gekreuztem
Kabel!!

1P 1601 568 IP: 160118010

PC/Server TNC
BNC  RJ-45 BNC R4S

I il
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7. Richtungserkennung

KGM: Vor der ersten Messung mit dem KGM muss ACCOM
die positive Zahlrichtung jeder Achse sowie die Winkellage des
KGM auf dem Maschinentisch kennen. Im Menlpunkt Messen
> Richtungserkennung fordert Sie ACCOM auf, den
Maschinenschlitten nacheinander in die im Dialogfenster
geforderten Richtungen (diese hangen von der Einstellung der
Messachsen ab) zu bewegen (siehe positive Richtung | und Il
auf dem KGM). Geben Sie zur optimalen Winkelkorrektur im
Dialogfenster méglichst den gesamten von lhnen verwendeten
Verfahrweg ein. Aus den Signalen des Messgerates werden
automatisch die benétigten Kennwerte (Kanalzuordnung,
Zahlrichtung und Winkellage) ermittelt.

VM: Vor der ersten Messung mit dem VM muss ACCOM die
positive Zahlrichtung der Hauptmessachse kennen. Im
Mentipunkt Messen > Richtungserkennung fordert Sie
ACCOM auf, den Maschinenschlitten in die im Dialogfenster
geforderte Richtung (diese hangt von der Einstellung der
Messachsen ab) zu bewegen. Die positive Z&hlrichtung der
Orthogonalachse ergibt sich aus der ,3 Finger-Regel“. Beim VM
gibt es keine automatische Winkelkorrektur, deshalb ist eine
genaue Ausrichtung des Messgerates wichtig.

VM X-Richtung messen

Bewegen Sie das M 182

mindestens E mm

in positver % - Richtung

%11 0.0000 ram
12 0.0000 e

Ahhbruch ‘ Hilfe ‘

% Verfahren Sie wahrend der Richtungserkennung mit

dem Werkzeugmaschinenschlitten nicht in diagonaler
Richtung, dies verfalscht die Erkennung der Winkellage.
Bei dem VM fiihrt eine Bewegung in diagonaler Richtung
zur Beschadigung des Messgerates!
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8. Bezugspunkt setzen
Im Menipunkt Messen > Bezugspunkt setzen weisen Sie
ACCOM in Ubereinstimmung mit der Steuerung einen
Positionswert zu.
Beispiel:
Befindet sich der Messkopf auf der Startposition, so weisen Sie
dieser Position die Koordinaten X0 und YO zu.

Bezugspunkt setzen

Aktuelle Position des: Vi 182
= m mm
W |0 mm

Ok | Ahbruch

Hilfe |

% Vergessen Sie im Zusammenhang mit ,,Bezugspunkt

setzen“ und ,Richtungserkennung” nicht den Einfluss des
Umkehrspieles der NC-Achsen auf die Messung,
besonders beim Start der Messung.

Letzte Initialisierung
Sie kénnen bei einem Neustart von ACCOM lhre bisherigen
Einstellungen durch Aufruf des Meniipunkts Messen > Letzte
Initialisierung nutzen, wenn sich der Anbau des VM 182 an lhre
Maschine nicht gedndert hat und Sie auf die zuvor gesetzte
Position fahren. Setzen Sie anschlieRend mit dem néchsten
Programmpunkt fort.

Autoinitialisierung

Soll das KGMAM mit den letzten Ein-
stellungen der Richtungserkennung
an der Position
{(0.000 mm | 0.000 mm})
initialisiertwerden?

Ja | Mein ‘ Hilfe ‘
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9. NC-Programm generieren und Ubertragen

Hinweis

Falls Sie ein NC-Programm generieren und Ubertragen
wollen, wéhlen Sie Uber den Menipunkt Datei > NC-Programm
ausgeben, in welcher Form Sie das NC-Programm ubertragen
mochten.

NC-Programm ausgeben

‘ Generieren nach Optionen |

Waon Datel ausgeben (TCH/IF) |

Abbruch Hilfe

e Generieren nach Optionen: Nach Anklicken erscheint das
Dialogfenster Generiere NC-Programm fiir Messung, in dem
Sie die Parameter fir das NC-Programm festlegen.

¢ Von Datei ausgeben (TCP/IP): Ein fertiges NC-Programm
wird in der Betriebsart TCP/IP {iber eine Netzwerkverbindung
zur NC-Steuerung Ubertragen.

Alternativ kénnen Sie fiir die Ubertragung eines fertigen NC-
Programms das HEIDENHAIN PC-Tool TNCRemo verwenden.
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Generiere NC-Programm fiir VM-Messung

Modus: " " DIMNASO
" HEIDENHAIMN-DINASO
Yargchub: W mmfmin
Programm-Name: WA100L2 H
tessachse R CY €2
Speichem | Abbruch | Hilfe |
Senden mit

e Modus: Wahlen Sie hier das Format des NC-Programms.
e Vorschub: Geben Sie hier die Soll-Vorschubgeschwindigkeit
der Bewegung ein.
Eingabebereich: 0.001 bis 100000 mm/min

0.000039 bis 3937 Inch/min
e Programmname: Im TCP/IP- Modus hangen Sie an den
Namen des NC-Programms die Extension .H/.1 fir
HEIDENHAIN- oder DIN/ISO-Format an.
e Messachse: Klicken Sie auf die verwendete
Maschinenachse.
e Speichern: Durch Anklicken kénnen Sie das NC-Programm
speichern.
e Abbruch: Durch Anklicken kénnen Sie das Dialogfenster
schlieRRen.
e Senden mit: Wahlen sie durch Anklicken die Betriebsart.
Beginnen Sie die Programmiibertragung erst dann durch
Klicken auf Ja, wenn TNC und PC bereit sind.

Es wird nun ein NC-Programm fiir die VM-Linear-Messung
generiert und in der Grundeinstellung in das Root-Verzeichnis
der TNC iibertragen. Bei TCP/IP-Ubertragung 6ffnet sich ein
Dateidialogfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis auf der
Steuerung auswahlen kdnnen.

% Fur einen korrekten Ablauf des NC-Programms gelten
folgende Voraussetzungen:
1.Der Abtastkopf muss bei Programmstart auf dem
Startpunkt stehen.
2. Auf der Steuerung ist das richtige Programm gewabhlt.

% Die TNC antwortet nicht, wenn keine Netzwerkverbindung
besteht.
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10. Messprotokoll erstellen
Uber den Meniipunkt Messen > Messprotokoll bzw. Klicken
auf das Symbol wahlen Sie das Messprotokoll fiir die jeweilige
Messung aus, wo Sie im Protokollfenster Angaben zu den
Messungen machen kénnen. Sie kénnen durch Klicken auf Ja
oder Nein entscheiden, ob das Protokollfenster nach jeder
Messung automatisch geoffnet werden soll.

Protokoll der Messung 1

Kunde: |Mustermﬁnn

Maschinentyp:

Shr. f Baujahr:

Wermerk 2:

Wermerk 3:

Priifer:

|
|
Wermerk 1: |
|
|
[

HEIDENHAIN Referenzmessgerat W 182
Identnurmmer; 317880-02 Seriennummer.  [*123456784

Ach ition <
chsposiion Protokolifenster automatisch nach

Achsposition v: mrn jeder hdessung difnen?
Acheposition £ 200 mrr & Ja ~ Nain
Acheposition IV: i mrm

Achsposition V: 0 mm Ok | Abbruch | Hilfe ‘

Wenn Sie nur die Protokolldaten fir Messung 1 eingeben, so
werden diese automatisch fir die anderen Messungen
herangezogen. Die Protokolle kénnen auch spéater im Zuge der
Auswertung jederzeit nachbearbeitet und gespeichert werden.
ACCOM speichert diese Angaben zusammen mit den
Messdaten und druckt Sie in den MenlUpunkten Auswerten >
Rohdaten, Auswerten > Kenndaten und Grafik > Drucken aus.
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11. Messung starten

Uber den Menuipunkt Messen > Messung starten bzw.
Klicken auf das Symbol 6ffnen Sie das folgende Dialogfenster,
mit dessen Hilfe Sie nach Eingabe folgender Darstellungs-
Parameter die Messung starten kdnnen.

VML-Messung

+ Messung 1
" Messung 2
" Messung 3
" Messung 4

Skalierung Messachse:

Dmax: |30 pm
Dirnin: ,—307 pm

W Anzeige Orthogonalachse

Skalierung Orthogonalachse:

Dmax: |30 pm
Drmin: ~ |-30] pm

Start | Abbruch‘

e Messung 1-4: Klicken Sie auf die Nummer, unter welcher die
Messung spater dargestellt werden soll.

e Skalierung Dmax/Dmin: Hier geben Sie die obere und untere
Grenze der zu erwartenden Abweichungen ein. Die Skalierung
kann bei der spateren Auswertung jederzeit geédndert werden.

e Anzeige Orthogonalachse: Hier kénnen Sie bei Verwendung
des KGM oder VM 182 die Anzeige der Orthogonalachse
deaktivieren. Die Messwertaufnahme erfolgt trotzdem fir die
zweite Messachse.

e Skalierung der Orthogonalachse Dmax/Dmin: Hier geben
sie bei Verwendung des KGM oder VM 182 die obere und
untere Grenze der in orthogonaler Richtung zu erwartenden
Abweichungen ein. Die Skalierung kann bei der spateren
Auswertung jederzeit geandert werden.

v

Hilfe: ‘

Fir einen korrekten Messablauf gelten folgende
Bedingungen:

1. Die in ACCOM eingegebenen Parameter der Messung
entsprechen der Realitat.

2. Der Abtastkopf befindet sich auf der Start-Position.

3. Das richtige NC-Programm ist ausgewabhlt.
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Start: Nach Klicken auf diesen Knopf wartet ACCOM auf
den Beginn der Messung. Starten Sie nun das Messprogramm
auf der Werkzeugmaschine. Der Stand der Messung wird auf
dem Bildschirm angezeigt. Sie kdnnen die Messung mit
Abbruch beenden. Die bis dahin aufgenommenen Messzyklen
kénnen unter Datei > Messung speichern gesichert oder unter
Auswerten > Rohdaten, Kenndaten und Grafikeinstellungen
ausgewertet werden.

[ hmaeum v - [=]x]
o % W N Sl )

Messgrafik Messachse: X

IHH-HI; I e e B B I B T T A R R R R A |

0 S0 100 150 200 250 300 350 400

Abveichung [pm]

20
10
L1}
=10
-3
-30

Ma;sgmlik dear ngunalacﬁse

m]
HHH

Fhnctuang [r

u dor Crthogonalachse: Aus
zati: 11 Zybusaraant 3

X Othogosalachse: ¥ Worschus: 2000 mmimin
¥ 000 Y QW 000N 000V 0Wmem

% Bei Verwendung des von ACCOM generierten NC-
Programms sollte der Abtastkopf bei Messbeginn auf der
Umkehr-Position stehen. Nach der folgenden
Vorwartsbewegung zum Startpunkt beginnt die
Messwertaufnahme.
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Hinweis
Die Messdaten werden wéahrend der Messung in einer
temporéren Datei online gesichert, so dass es nach einem PC-
oder Programmabsturz moglich ist, die bis dahin
aufgezeichneten Messzyklen einzulesen. Beim nachsten
Programmstart wird eine entsprechende Meldung angezeigt.

Datenspeicherung
Nach Beendigung der Messdatenerfassung erscheint auf dem
Bildschirm das folgende Dialogfenster zur Datenspeicherung.

_ HUREMHAR - VM Lipmas - Mesaung (YAL}

Spmicham [ V0L Hemom

o — |Auswertung nach 150 230-2 3
e asien Htee i R a e
4o ne2¥0 vl
FHeecrcimoen .
Hem o1 e
e sorn-ami koo
Durame [0 = uctam | |
i i i L i L 1
by [FRBTRT3] s | |
NS0 00 250 300 350 400
&= & iy
5 4
o 3
£
-3
3 1
é o
1
-3 ; :
pd | I A - —
0 50 100 150 00 250 300 350 Mu::':lan'a o]
Messung Aupwerteng nach 50 202 Acvwariueg der Orthogonalachee
[Maschinentyp:
Saganr LS 0%5pm Bme O0tp= B O0Fpm Bema Odpm
A 4.8 pm A 45
[isrramentar Ae AB\pm A anzps A aTEm A 487y
| Cratum/Librzet 02000 11222 L3 408pm  bel 36000 mes R 177 pm bei 30000 mm
B AXWpm  be 40 00 mes: R+ 15w by 2000 mm
Zpburanzat § R 3%pm o BOWmm R 17 bw SD0mm
¥ Ontegenslschas ¥ Wirschus 1000 mmimin £ 197 pm E 17 = || E Wil pm E 38 pm
jen % 1500 ¥ 17600 7 37400 & 000 V000 em E 197 pm M 16t = | E dldps M 400 pm
[

Uber Messen > Messung starten kdnnen Sie weitere
Messungen starten.
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Temperaturtabelle eingeben

Hinweis

Falls Sie zur spateren Verwendung die Umgebungstemperatur
und eine weitere Temperatur speichern wollen, muss als
Voraussetzung im Meniipunkt Auswerten > Richtlinie die Norm
ISO 230-3 eingestellt sein. Dann 6ffnen Sie Uber den
Menulpunkt Auswerten > Temperaturtabelle ein Dialogfenster,
wo Sie zyklusweise die Temperatur eingeben kdnnen.

Es genugt, wenn Sie mindestens 2 Temperaturwerte eingeben,
dazwischen wird die Temperaturkurve linear interpoliert.

Speichern Sie die Datei anschlieBend tiber den Menupunkt
Datei > Messung speichern.

Temperaturwerte eingeben

Fyklus | Zgit [rmin] | Umgeb. Temp. [*C] | Temperatur [FC]
1 1 0.0021.0 0o
2 2 24200 0.0
3 3 48300 IR
4 4 T.27 00 0o
5 4 9.68 0.0 0.0
G B 121200 IR
T T 1453220 0o
g g 16487 0.0 IR
9 9 18.38 0.0 IR
10 10 21.82 00 0o
11 11 242300 IR
12 12 26.67 0.0 IR
13 13 2908 0.0 0o
14 14 31.50 0.0 IR

I 16 270977 N0 nn 4

Skalierung Temperaturachse:

" fest @+ automatisch
Abbruch
Wan: ‘T his °C
Hilfe
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12. Messung 6ffnen

Uber Datei > Messung offnen bzw. Klicken auf das Symbol
kénnen Sie Messdaten zur weiteren Auswertung und
Darstellung laden. Es erscheint der folgende Bildschirm.

Messung offnen

‘ hMessung 1

hessung 3

Messung 2 ‘
hMessung 4 ‘

Abhbruch Hilte

Uber dieses Dialogfenster haben Sie die Méglichkeit, die
Messungen in beliebiger Reihenfolge zu 6ffnen.

Wenn Sie im Rahmen der weiteren Auswertung oder
Darstellung neue Messkurven auf den Bildschirm holen
mdchten, so geschieht dies ebenfalls Uiber diesen Menupunkt.

% Mit Messung 6ffnen werden die Messungen ins System

geladen, dies ist Voraussetzung fiir die Darstellung.
Ob und wie die Messkurven dargestellt werden
beeinflussen Sie Uber den Menupunkt Auswerten >
Grafikeinstellungen (siehe auch Kapitel 16, grafische
Darstellung).
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13. Rohdaten auswerten

Hinweis

Uber den Menuipunkt Auswerten > Rohdaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die Rohdaten der Messung
betrachten.

ACCOM zeigt jede gemessene Abweichung samt zugehdrigen
Koordinaten an.

Rohdaten der, Messung 1
Hunde: Mustermann ,
Maschinentyp: Testmazchine Abbruch|  Hife

SHr. | Bajahr: 123 ;1988
Achsposition:
X -3E36000mm Yoo -2041500mm L -2771800mm I 0.0000mm 0.0000 mm
Dateiname:  Testwml Mezsart: Whil Messverfahren:  Linear
Umkehrweg: 0.9000 mm Meszspunktanzahl 11 Meszachse: ®
“erweilzed: 1.00 = Messzyklen: 3 Orthogonalachse:
“orschuk: 1000 mm fmin Linearkorrektur der Orthogonalachse: An
mit Komg
hessdatum: 17021995 08:43:31 Priifer: HK

Pos. |Zyk|us|Richtung | Sollposttion [mm] | lstposition [mm] | Differenzipm] | Orthogonslachselm

1 1 + 0.0000 -0.0001 -0.0s g2
1 1 0.0000 -0.0001 -014 028
1 2 + 0.0000 -0.0003 -0.87 058
1 2 0.0000 -0.0004 -0.585 064
1 3 + 0.0000 -0.0002 -0z 045
1 3 0.0000 -0.0003 -0.50 01
2 1 + 40.0000 39.9994 -057 -0.87
2 1 40,0000 39.9997 -0.z27 -1.06 b

Gespeicherte Messungen werden in einer ASCII-Datei
abgelegt. Die Rohdaten sind darin zeilenweise und durch
Tabulator getrennt abgelegt. Sie kdnnen diese Datei zur
weiteren Bearbeitung auch in Programme wie Matlab, Origin,
Open Office oder Microsoft Excel laden bzw. importieren.

Zum Ausdrucken der Rohdaten klicken Sie auf das Drucker-
Symbol.

Wenn Sie auf Abbruch klicken, wird das Dialogfenster
geschlossen.
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14. Richtlinie der Auswertung wéahlen
Uber den Menuipunkt Auswerten > Richtlinie kénnen Sie die
zur weiteren Auswertung verwendete Norm auswabhlen:
ISO 230-2
VDI/DGQ 3441
ISO 230-3

Auswahl der Richtlinie

Rightlinie:

C DIYDGO 3441
O 150230-3

[8]:4 Abbruch

Hilte |
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15. Kenndaten

Uber den Menuipunkt Auswerten > Kenndaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die aus den Messdaten
berechneten Kenndaten nach ISO 230-2 bzw. VDI/DGQ 3441
darstellen lassen.

Zum Ausdrucken der Kenndaten klicken Sie auf das Drucker-
Symbol.

Wenn Sie auf Abbruch klicken, wird das Dialogfenster
geschlossen.

Sie kénnen die Kenndaten auch in eine ASCII-Datei speichern
(*.csv).

¢ Beispiel der Kenndaten nach ISO 230-2

Kenndaten der Messung 1 nach ISO 230-2

Kunde: Mustermann . y
Maschinertyp: Testmaschine Spen::hern| Hilfe: |
SMr. f Baujahr: 123 ! 1998
Achsposition:
¥ -383.6000 mm % -2041500mm I -27718900 mmo 1V 0.0000 mm . 0.0000 mm
Dateiname: Test.wml Messart: Whil Messverfahren:  Linear
Umkehrwred: 0.90 mm Positionzanzahl: 11 Messachze: X
“erweilzeit: 1.00 = Messzvklen: 3 COrthooonalachse:
Worschuk: 1000 mm #min Linearkorrektur Y-Achse: An
mit Komp
Pos. Sollpos. [mm] | + #mit [pm] | - #mit [pm] | Hmit [pre
1 0.0000 -0.38 -0.51
2 40.0000 -1.56 -0.44
3 §0.0000 -1.85 -0.86
4 120.0000 212 -2.20
a 160.0000 -2.83 241
B 200.0000 -4.52 -4.74 v
£ >
Meszachse: E: 1.12 pm R: 512 pm bei 360.00 mm
B mit: -0.28 pm R+ 4.40 pm bei 360.00 mm
R 5.04 pm R-: 512 pm bei 360.00 mm
A 1041 pm Dt 1037 pm A 1016 pm
E: 5.23 pm E+: 7.958 pm E-: 517 pm
Orthogonalachze: E: 0.30 pm R: 1.69 pm bei 320.00 mm
B mit: -041 pm R+ 1.69 pm bei 320.00 mm
R 3.95 pm R-: 1.33 pm bei 360.00 mm
A 4 .86 pm Dt 4.24 pm A 4.584 pm
E: 4.15 pm E+: 3.93 pm E-: 4.03 pm
Messdatum: 17021998 09:43:31 Priifer: HK




Messablauf VML

¢ Beispiel der Kenndaten nach VDI/DGQ 3441

Kenndaten der Messung 1 nach YDI/DGQ 3441

Kunde: Mustermann X §
Maschinentyp: Testmaschine Sp9|c:hern| b Hilfe |
Shr. ! Baujahr: 123 ! 1998
Achzposition:
¥ -383.6000 mm %o -2041500mm I -27718900 mmo IV 0.0000 mm . 0.0000 mm
Dateiname: Testwml Meszart: Wil Messwerfahren:  Linear
Umkehrwed: 0.90 mm Positionzanzahl: 11 Messachse:
“erweilzeit: 1.00 5 Messzyklen: 3 Crthononalachse: v
Worschulb: 1000 mm fmin Linearkorrektur Y-Achse: An
mit Komp
Pos. Sollpos. [mm] | + ¥mit [pm] | - Xmit [pm] | Hmit [pre ©
1 0.0000 -0.33 0.41
2 40.0000 -1.56 -0.44
3 80.0000 -1.85 -0.96
4 120.0000 -2.12 -2.20
5 160.0000 -2.83 -2.41
G 200.0000 -4.52 .74 v
£ >
B hze: L mit: 0.36 pm L 142 pm L mir: 0.00 pm
P= mit: 2.90 pm Ps max: 714 pm Ps min: 1.31 pm
F: 1248 pm Pa: 8.04 pm
Orthogonalachse: LI mit: 0.16 pm U miax: 0.30 pm LI min: 0.00 pm
Ps mit: 1.25 pm Pz max 242 pm Pz min: 0.80 pm
F: 4.95 pm Pa: 3.95 pm
Messdatum: 17021998 09:43:31 Priifer: Hi
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e Kenndaten speichern

Kenndaten speichern

Ausgabe

F.NurOnhDgDna\achse
" Beide Achsen
Ausgabe der Kenndaten:

" Kenndaten der Gesamtmessung (z.B. B, Umax)
& Kenndaten der Messpunkte (2.B. Xmif)
" Alle Kenndaten

Trennzeichen der " Strichpunkt ()
Datenfelder (Spalten) r Tabulator

f+ Leerzeichen
" Doppelpunkt ()

Dezimalzeichen " Punkt ()
" Komma ()

§peichem| Abbrugh| Hilfe |

e Ausgabe: Hier kdnnen Sie die Messachse(n) fiir die
Kenndatenausgabe festlegen.

e Ausgabe der Kenndaten: Hier kénnen Sie die Kenndaten fir
die Ausgabe festlegen.

e Trennzeichen der Datenfelder: Hier kdbnnen Sie das
Trennzeichen fiir die Datenausgabe in der csv-Datei festlegen.
e Dezimalzeichen: Hier kdnnen Sie das Dezimalzeichen fur die
csv-Datei festlegen.

e Speichern: Hier kdnnen Sie die Kenndaten speichern. Die
Daten werden in eine ASCII-Datei (*.csv) gespeichert.

Beispielausgabe:

Einstellungen: Nur Messachse, nur Kenndaten der
Gesamtmessung, Trennzeichen Tabulator, Dezimalzeichen
Komma

Ausgabe der ISO 230-2 Kenndaten in 2 Zeilen.

Blum] |Bm[um]| Afum] | A+[um] | A-[um] | R[um]

1,12 -0,28 10,41 10,37 10,16 512

R+[um] | R-[um] | E[um] | E+[um] | E-[um] | M [um]

4,40 5,12 8,23 7,98 8,17 8,04
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16. Grafische Darstellung der Messergebnisse
Uber den Menuipunkt Auswerten > Grafikdarstellungen bzw.
Klicken auf das Symbol kdnnen Sie abhéngig von der
gewahlten Auswerte-Richtlinie die Darstellungsweise der
Messkurven auf dem Bildschirm festlegen.

VML-Linear Diagramm

Ausgahe: @ Messung 1 ™ Messung 3
" Messung 2 " Messung 4

Skalierung Abweichung Messachse:

WOn: Hrn bis: pm ¥ Auto

Skalierung Abweichung Orthogonalachse: [ Linearkorrekiur

WON; i his: pm v Auto

Skalierung Messlange (Abszisse):

wan; mm his: mm v Auto

Darstellung:

" Einzelzyklen
~
(: i
" Gemittelte Abweichung
Anzeige: " Umkehrspanne
i~ Messachse " Miederholbarkeit
" Orthogaonalachse i
* Beide Achsen ~

Ok | Abbruch

Hilfe ‘
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e Ausgabe: Wahlen Sie die darzustellende Messung aus.
e Skalierung Abweichung Messachse:
fest: Geben Sie die obere und untere Grenze der
Abweichungen an.
automatisch: Die  Skalierung wird  automatisch
durchgefihrt.
e Skalierung Abweichung Orthogonalachse:
fest: Geben Sie die obere und untere Grenze der
Abweichungen an.
automatisch: Die Skalierung wird automatisch
durchgefihrt.
Linearkorrektur: Bei Aktivierung dieses Punktes wird eine
lineare Regression Uber die Fehlerkurve errechnet und der
berechnete lineare Fehler von der gemessenen
Abweichung abgezogen und angezeigt. Dies ist niitzlich
wenn das VM 182 nicht exakt parallel zur Messrichtung
aufgebaut werden konnte.
e Skalierung Messlange (Abszisse):
fest: Geben Sie die obere und untere Grenze der Abszisse
an.
automatisch: Die Skalierung der Abszisse wird
automatisch durchgefuhrt.
e Anzeige:
Messachse: Nur die Messachse wird dargestellt.
Orthogonalachse: Nur die Orthogonalachse wird
dargestellt.
Beide Achsen: Beide Achsen werden dargestellt.
e Darstellung: Die Darstellungsarten sind abhéngig von der
gewahlten Auswerterichtlinie.
ISO 230-2: Einzelzyklen
ISO 230-2
Gemittelte Abweichung
Umkehrspanne
Wiederholbarkeit
VDI/DGQ 3441: Einzelzyklen
KenngréRen
ISO 230-3: Positionsdrift nach Zyklen
Positionsdrift nach Zeit
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e Einzelzyklen

Abwiestung [Um]

hbhdads o

et

Magaschan: ¥ Onhegenslachia: ¥
stion ¥ 1500 ¥ 12400 2 FE00 N 000 V000 men

Weeschub 1000 mevimin

= 5
5 4
3
o
1
H 0
R
-2
<
-:\!'l L e o e LI e e e e e e
0o 100 1 200 250 300 350 ppgs
[Fevmg ¥ et vt [Entalzyklen Doagrares Mestichis. X
[Maschinentyp: Frismaschne Iykhes: 1
[Bauisnr 120056 1 2004 aituslia pastive 9
mé Komgen ston akluslls ragaties Aslshmehiung
et ar v
DatumArzent WHow 13122 e negalive Anfshmichtung
Lisaakoemektue ¥.Achse: An
Mosspunitanzabl: 11 Iykhesanzahi §

Lsrtaity = Hischtir Zykius

e KenngréfRen

Grafik nach der Norm VDI/DGQ 3441

hbhdads o

= 5
5 4
3
o
1
H 0
R
-2
<
4
-5
|
Maschinentyp
[Baiahr: TS 004 L mirc QU2 pm U s U2 pm
i Wamgesation I 055 pm U 0% pm
et ar Uit 022 pm Uma 011 pm
DatumArzent THOw 131222 Ps minc 1.28 pm P mn 0.3 pm
Linasrkoemeiciue Yohchse: An P's man E37 pm Fs max 200 pm
Mosspunitanzabl: 11 Iykhesanzahi § P me 275 pm Fs mit 122 pm
[Massachin X hegensbachis ¥ Weeschub 1000 mesimin P 87 pm P 493 pm
stien X 1500 ¥ 12400 T 400 N 000 W 000 men Pa 161 gm P 400 e
et M
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e Grafik nach der Norm ISO 230-2

hbhdads o

= 5
5 4
3
o
1
H 0
R
-2
<
4
-5 Tt
350_Mossiange [mem]
[Fevemg s i “Rerveariung rach 150 707 e ———
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[ Bajahr: 12005 [ 2004 B 0% um Bmt O0dpm || & O0Xpm Bmat 004 pm
mé Kompentabon A 449 pm A 4 BS pm
osremetar Av ABpm A a1z [l Av dsTm A 447y
DatumArzent THOw 131222 R 4Bum bei FNem || R 177 pm b 32000 mm
Linasrkoemeiciue Yohchse: An R+ AMWpm b MDmm || R 18pm b 2000 mm
sspunatanzabl 11 Iykhesanzahi § R 1% pm b MO mm || A 1iTem b X000 mm
[Munischan % Onhogenstachis ¥ Vorschub 1000 mesimin Ev 157 pm B 13 m || £ dflpm B L
X 1500 ¥.12400 T 0400 N 000 W 000 men E 157y M iigm || dligm M A0 g
et M

* Gemittelte Abweichung
Grafik nach der Norm 1SO 230-2
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e Umkehrspanne
Grafik nach der Norm 1SO 230-2
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e Wiederholbarkeit
Grafik nach der Norm 1SO 230-2
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o Positionsdrift (Zyklen)
Grafik nach der Norm I1SO 230-3
Temperatureingabe unter Auswerten > Temperaturtabelle.

HEIDENHAIN - YNL - Mesaung

Date Mesoem Mmwerten Optcean, Messpeits Gtk
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Temperatureingabe unter Auswerten > Temperaturtabelle.
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17. Linearkorrektur an NC-Steuerung durchfiihren

Hinweis

ACCOM bietet die Mdglichkeit, die in den TNC-Steuerungen
festgelegten Korrektur-Positionen einzulesen, und nach
durchgefiihrter Messung die Korrekturwerte wieder
auszugeben.

Gehen Sie zur Durchfiihrung der Korrektur wie folgt vor:
Vor Eingabe der Messparameter lesen Sie tUber den

Menlpunkt Datei > Korrektur von TNC einlesen die in der TNC
abgelegte Korrektur-Positionswertetabelle in ACCOM ein.

HEDENHAN - YML - Messung

[ =

i

Im TCP/IP-Modus erscheint das folgende Fenster mit dem PLC-
Verzeichnis der HEIDENHAIN Steuerung. Vor dem Zugriff auf
die PLC-Partition ist es notwendig die PLC Schliisselzahl
einzugeben. Dazu erscheint einmalig ein Dialogfenster. Aus
dem PLC-Verzeichnis kann die zu kompensierende nichtlineare
Achskompensationstabelle explizit angegeben werden.

Zum Anlegen einer neuen Tabelle siehe Technisches
Handbuch der TNC.
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Korrekturtabelle von PLC-Verzeichnis auswihlen

Alktuelles TNC Werzeichnis: |PLC \CORRECTY

Unterverzeichnisse: Dateiliste in Werzeichnis:

K78-5.COM
K78-5- COM

TEST1.COM
TESTI-COM
TWP_COMP. TAB
= COM

.COM

Z.COM

Abbruch
Hilfe:

Stellen Sie die Messparameter liber den Menlpunkt
Optionen > Parameter der Messung ein. Die Positionswerte
werden von ACCOM automatisch aus der TNC-Korrekturtabelle
Ubernommen.

Messachse:  Ornhogonalachse: || Triggerbedingungen:

& w-Achse © x-Achse &+ Automatisch  hanuell
" w-Achse @ ‘Y-Achse Positionshbereich: + 101 mm
£ Zchse " ZAchse Stillstandsgeschwindigk: 10 mrm i
Festlegung der Soll-Positianen: Messzyklen: 3
Fositionsliste:
Umkehrweg: 5 mm
0.0000
Anzahl Positionen:
50.0000 — ]
1000000 ,T Wenweilzeit: 5
;gggggg Messverfahren:
. & i ~ .
50,0000 Linear Quasi-Filger

300.0000 147 Punkt —
350.0000 L {2 P ¥ Biickwirtszyklus
400.0000 g =

1L/ letaterPurkt Iv Priife Uberfahren der Messposition

450.0000 —

5000000 1.P/Schritweite| || (kann hei 150 230-3 Messungen ausge-

550.0000 schaltet werden, Bei Standardmessun-

£00.0000 glle Punkte gen nach IS0 230-2 hitie akiivieren)
(8] ‘ Abbruch ‘ Hilfe |

Legen Sie die NC-Schnittstelle fest

Fuhren Sie jetzt die Richtungserkennung durch und setzen
Sie die Position.
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Generieren und Ubertragen Sie das NC-Programm.

Erstellen Sie das Messprotokoll.

Fuhren Sie jetzt die Messung durch. Die Positions-
abweichungen werden dann als Korrekturdaten verwendet.

Nach der Messung erhalten Sie Giber den Menlpunkt Datei
> Korrekturwerte anzeigen eine Liste der Korrekturwerte.

Korrekturwerte anzeigen

Positionsnr. ‘ Sollpasition [mm] |Kurreklurwenlmm]‘(urrek{urwen Quer[mm‘
1 0.0000 -0.0004 0.0012
3 40.0000 -0.0010 -0.0002 Korrekturwerte:
3 80,0000 -0.0014 -0.0005 & GemittalterWart
4 120.0000 -0.0022 -0.0018 ® DO
5 160.0000 -0.0026 -0.0001
B 200.0000 -0.0028 -0.0002 ® ML RIE S En
7 240.0000 -0.0059 0.0021
g 230.0000 -0.0063 0.0001
] 320.0000 -0.0073 0.0004
10 360.0000 -0.0075 00011
1 00,0000 -0.0085 0.0002
Abbruch
Hilfs

Wenn Sie auf Speichern klicken kénnen Sie die ASCII-Datei
auch mit einem Texteditor oder z.B. Open Office oder Microsoft
Excel lesen.

Anbch |
Hilte

3 T =
= 1

-2

3n

4

[ } i L4 |
5 t T+
0 200 250
| ey Aawarturg nach 50 730-2 Ausmrting dee Orthogenatachis
Manchnntye
Banjae o ossum Bmt aospm | & OXpm Bme  004pm
A 288 um e 485 pm
orremestar A 4B/pm A arzpm fl A¢  A5Tem A 447
[Datumibezi 070407 131232 [ 4Bpm be B0 B 177 pm bei 000 mm
Linaskmekiur Y-Acksa An R IMpm be A0 mm || A+ Tpm  bei 2000 mm
nitanzabi 11 Zybusanzabl & [ Iwm be M@ mm | A Tem bei X000 mm
X Orihogonalackes ¥ Vrschuh: 1000 mmimn E 1@ pm E 1Tpm | B¢ anpm E 38 ym
00 ¥ 17400 7 370400 & 000 W 000 me E VI pen M 16ty || E dtdgm M 400
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Geben Sie jetzt Uber den Menupunkt Datei > Korrektur an

TNC ausgeben die Korrekturtabelle aus. Es erscheint folgende
Mentauswahl fiir die Auswahl der Korrekturwerte.

Korrekturauswahl

Narne: X400.C0M

Fomekturwertzpalte: -

=
1

Karrekturwerte:
* Wert aus Yor- und Riickw. zoklere
7 Nur Yonwartszayklen

Wenwende Korekturwerte:
& Abzolut [liberschreibe Komektunverte)
" Inkrementell [addiers Karekturmerte]

Wenwende Kaorrekturwerte der

* Messache
" Orthogonalachse

-

Ok | abbuch |

it |

e Spaltenauswahl: Wahlen Sie die zu korrigierende Spalte der
Korrekturwerttabelle aus.

e Korrekturwerte:

Gemittelter Wert: Es wird der gemittelte Wert der
Positionsabweichungen aus Vor- und Rickwartszyklen
verwendet.

Nur Vorwéartszyklen: Es werden nur die Vorwartszyklen
zur Berechnung der Positionsabweichung verwendet.

e Verwende Korrekturwerte:

Absolut: Mit dieser Option werden bestehende
Korrekturwerte in der angewéhlten zu korrigierenden Spalte
Uberschrieben. Zu verwenden, wenn bei der Messung
keine Achskorrektur aktiviert war, oder die Korrekturspalte
leer ist.

Inkrementell: Mit dieser Option kann in eine bestehende
aktivierte Korrekturtabelle die Positionsabweichung
aufaddiert werden.

e Verwende Korrekturwerte der:

Messachse: Mit dieser Option werden die Korrekturwerte
fur die Positionsabweichung in der angewahlten zu
korrigierenden Spalte eingetragen.
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Hinweis

Orthogonalachse (Geradheitsabweichung): Mit dieser
Option werden die Korrekturwerte fiir die Geradheits-
abweichung in der angewahlten zu korrigierenden Spalte
Uberschrieben.

e Korrektur der Riickwértszyklen:
TNC 640/TNC 620: Es wird in der angewahlten Tabelle die
Spalte ,BACKLASH" mit den Korrekturwerten fir die
Ruckwartsbewegung beschrieben.
iTNC 530: Durch Anwabhl dieser Option wird eine zweite
Korrekturdatei generiert, in der die Positionsabweichungen
der Rickwartszyklen in die gleiche Spalte geschrieben
werden. Diese Korrekturtabelle kann von aktuellen TNC
Softwarestanden fiir die negative Verfahrrichtung genutzt
werden.
Beispiel: Name der Korrekturdatei x.com -> dann heil3t die
Datei fur die Ruckwartsbewegung x-.com.

Die Option Korrekturdatei mit Riickwartszyklen ist nur moglich
wenn unter dem Menipunkt ,Verwendete Korrekturwerte”
Absolut eingestellt ist.

Nach dem Bestéatigen mit Ok wird das Ausgabemeni
eingeblendet:

e Ausgabe Uber Netzwerk(TCP/IP): Die Ausgabe erfolgt tiber
die Netzwerkverbindung.
e Speichern: Die Ausgabe erfolgt auf das Dateisystem.

TNC Korrekturtabelle ausgeben

‘ Ausgabe (TCRAF) |

Speichermn ‘

Abbruch
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Im TCP/IP-Modus erscheint das folgende Fenster mit dem PLC-
Verzeichnis der HEIDENHAIN Steuerung. Hier kann das
Zielverzeichnis und der Dateiname der nichtlinearen
Achskompensationstabelle explizit angegeben werden.

PLC-Verzeichnis und Dateinamen auswihlen

Aktuelles THC Verzeichnis:  [PLCACORRECT,

Unterverzeichnisse Dateiliste in erzeichnis

178-6.C0M
K78-5-COM

TEST1.COM
TEST1-COM
TWMP_COMP.TAB
%.COM

v.COM

Z.C0M

Ok

N
Abbruch

Hilie

Korrekturdateiname: TESTNEU.COM

% Fuhren Sie nach erfolgter Korrektur unbedingt eine
Kontrollmessung durch.
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Farbeinstellungen der Grafik

Wenn Sie die Farbeinstellungen der Grafik &ndern wollen,
kénnen Sie Uber den Menipunkt Optionen > Farbeinstellungen
die Farbe der Messkurven, des Koordinatensystems und des
Grafikhintergrundes einstellen.

Optionen speichern/laden

Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen speichern kénnen
Sie diese Einstellungen speichern.

Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen laden kénnen Sie
diese Einstellungen aufrufen.

Messgrafik exportieren

Grafik drucken

Messung speichern

Bildschirm leeren

Wenn Sie die Messgrafik ohne Protokoll als Datei exportieren
mdchten, kénnen Sie diese im Menupunkt Grafik > Speichern
als Bitmap speichern.

Drucken koénnen Sie die Grafik Uber den Menupunkt Grafik >
Drucken. Druckereinstellungen kdnnen tber den Menlpunkt
Datei > Druckereinrichtung geandert werden.

Falls Sie Anderungen am Protokoll vornehmen, kénnen Sie
diese uber den Menupunkt Datei > Messung speichern bzw.
durch Klicken auf das Symbol abspeichern.

Alternativ kénnen Sie auch Uber den Menipunkt Datei > Alle
Messungen speichern die Messdateien speichern.

Falls Sie die Messkurven vom Bildschirm entfernen wollen,
kdénnen Sie Uiber den Menlpunkt Grafik > SchlieRen den
Bildschirm leeren.

Messprotokolle &ndern

Falls Sie die Messprotokolle &ndern méchten, kdnnen Sie
Uber den Meniipunkt Messen > Messprotokoll oder durch
Klicken auf das Symbol das entsprechende Protokoll
auswahlen.
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Protokoll der Messung 1

Kunde: |Mustermann

tdaschinentyp: |Testmaschine

SNr./ Baujahr: [123 ! [1958
Wermerk 1: |m\t Kamp

Vermerk 2: |

Wermerk 3: |

Priifar: [oE]

HEIDEMNHAIN Referenzmessgerat A 182
Identnummer: 317890-03 Seriennummer.  [$123456709

Ach itior < -3836 mrm

e Protokaollfenster automatisch nach
Achsposition -204.15 mrn jeder Messung Gffnen?
Achsposition Z: -277.19 mrn & Ja ~ Nain
Achsposition IV i mm
Achsposition V: 0 mm Ok | Abbruch | Hilfe |
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Messablauf Rundtischvermessung (VMR)

Maschinenreinigung

Testprogramm

Reinigen Sie bhitte sorgfaltig den Bereich der
Werkzeugmaschine an dem die Messungen durchgefihrt
werden, bevor Sie mit dem Messaufbau beginnen. Achten Sie
insbesondere auf Spane und Schmiermittel- bzw. Olreste,
welche auf das Messgeréat herabfallen kénnten!

Geben Sie dem verwendeten Messgerat Zeit, sich an die

% Umgebungstemperatur anzupassen, bevor Sie mit dem
Messaufbau beginnen! Sie vermeiden damit thermisch
bedingte Fehler.

Ein typisches Testprogramm zur Rundtischvermessung im
Linearverfahren mit Ruckwartszyklus kdnnte bei Maschinen
ohne HEIDENHAIN- Steuerung (mit HEIDENHAIN-Steuerung
kann das Maschinenprogramm direkt aus ACCOM Ubertragen
werden) folgendermal3en aussehen:

Teil 1, Vorwartszyklus: Das Winkelmessgerat steht zu Beginn
auf dem Umkehrpunkt. Vorwartsbewegung zum Nullpunkt,
Verweilzeit und automatische Erfassung des Messpunktes.
Vorwartsbewegung zur ndchsten Position, Verweilzeit und
automatische Erfassung des Messpunktes,..., letzte Position,
Verweilzeit und automatische Erfassung des Messpunktes.
Teil 2, Ruckwaértszyklus: Bewegung um den Umkehrweg nach
vorwarts, Verweilzeit, Rlickwartsbewegung zur letzten Position,
Verweilzeit und automatische Erfassung des Messpunktes,
Rickwartsbewegung zum vorletzten Punkt, Verweilzeit und
automatische Erfassung des Messpunktes,..., Nullpunkt,
Verweilzeit und automatische Erfassung des Messpunktes.
Eventuelle weitere Zyklen: Analog zum 1. Vorwartszyklus
wirde dieser Zyklus auch mit einer Bewegung um den
Umkehrweg nach riickwérts beginnen.

Vergewissern Sie sich, dass nicht eventuell ,vergessene*
% Kompensationsdaten in der Steuerung abgelegt sind, die
eine unerwiinschte Bewegung in eine falsche Richtung
verursachen oder die Messergebnisse verfalschen
koénnten. Probieren Sie eventuell das
Maschinenprogramm ohne Messgerat aus.
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Messaufbau

Vergewissern Sie sich, dass die PC-Zahlerkarte IK 220
entsprechend den Vorgaben des Benutzerhandbuches in lhrem
PC installiert wurde. Alternativ dazu kénnen Sie die EIB 741
verwenden. Achten Sie hierbei auf eine gultige
Netzwerkverbindung entsprechend dem EIB 741 Benutzer- und
Installationshandbuch (Adresse und Netzmaske der TCP/IP
Verbindung).

Montieren Sie jetzt das Messgerét entsprechend den Vorgaben
der Montageanleitung.

% Bedenken Sie beim AnschlieBen der Messkabel an den
Eingang X1 bzw. X11 der Z&hlerkarte, dass die
Werkzeugmaschine sich wahrend der Tests bewegt,
geben Sie also ausreichend Lose!

Vor dem Start von ACCOM stecken Sie den beigelegten
USB-Hardlock mit Id.-Nr.: 590 255 01 oder 590255-02 an eine
freie USB Schnittstelle.

Nach Aufrufen des ACCOM-Programms gehen Sie wie folgt
Vor:
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1. Einstellungen fur das Winkelmessgerat und die Zéhlerkarte vornehmen

Im Menipunkt Optionen > Einstellungen fir
Winkelmessgerat stellen sie die Parameter des verwendeten
Winkelmessgerates ein.
e Zahlrichtung: Hier kénnen Sie wahlweise die Zahlrichtung
vorgeben, oder die automatische Richtungserkennung
(Menipunkt Messen > Richtungserkennung) wahlen.
e Signalperioden / 360°: Hier stellen Sie die
Signalperioden/Umdrehung (Strichzahl) des von lhnen
verwendeten Messwertaufnehmers ein. Bei Endat Messgeraten
wird die Strichzahl je 360° vom Winkelmessgerat automatisch
eingelesen.
Eingabebereich: 16384 bis 180000 Striche

Einstellungen fiir Winkelmessgerat

Zahlrichtung worgeben: *
Signalperioden / 3607 38000
(8] | Ahbruch ‘ Hilfe ‘

Im Menupunkt Optionen > Einstellungen fir
Winkelmessgerat stellen sie die Parameter der Hardware, also
der PC-Zahlerkarte ein.

o Typ Zahlerkarte: Hier wahlen Sie den Typ der von Ihnen
verwendeten Zahlerkarte.

e Signaleingang: Hier wahlen Sie die Art der Messsignale. Es
werden 1Vss und 11pAss Gerate unterstitzt. Mit der EIB 741
kénnen auch Endat22 und Endat21 Geréte angeschlossen
werden.

e Adresse EIB 741: Hier geben Sie die IP Adresse der EIB 741
an (siehe EIB 741-Benutzerhandbuch). Alternativ kann auch
der DHCP Hostname der EIB 741 in einem Netzwerk
eingegeben werden. Allerdings sind hier bei hohen Datenraten
Verluste von Datenpaketen moglich (nicht zu empfehlen).

Bei der IK 220 entfallt diese Einstellung.

e Automatische Verbindung beim Programmstart (nur EIB
741): Wenn angewahlt stellt ACCOM beim néchsten
Programmstart die Verbindung zur EIB 741 automatisch her.
Dies setzt eine giltige Netzwerkverbindung voraus!

e Priifen (IK 220): Hier kdnnen Sie anschlieRend die
Funktionsfahigkeit der Karte Gberprifen.

e Verbinden/Trennen (EIB 741): Die EIB 741 kann hier mit
dem PC verbunden werden.
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Hinweis

Hinweis

Einstellungen fiir Zahlerkarie

Typ Zahlerkarte: K220  ~ EIB?41

Signaleingang: " 1¥ss 11 pass

& Endat?? ¢ Endat?i

Adresse DEOT1ZB0059

™ Automatische Verbindung bei Programmstart

Verbinden| oK | Abbrugh| Hille

% Vergewissern Sie sich, dass Sie Typ, Adresse, und

Signaleingang der Zahlerkarte richtig eingetragen haben.
Ist die Strichanzahl nicht korrekt eingestellt, so werden
die Distanzen zu grof3 oder zu klein gemessen (entféallt
bei Endatxx).

Schlie3en Sie das Winkelmessgerat an den Eingang X1 (IK
220) bzw. X11 (EIB 741) der Z&ahlerkarte an.

Wenn Sie Probleme haben, von der Zahlerkarte Daten zu
empfangen, lberprifen Sie mittels der auf der Treiber-CD
mitgelieferten Testprogramme ob die Nutzung der Karte
moglich ist.

Falls Sie die Starke der Messsignale eines Messgerates
kontrollieren mdchten, so kénnen Sie Uiber den Mentpunkt
Messgerate > Oszilloskop die an der PC-Zahlerkarte
ankommenden Messsignale als Lissajous-Figuren am
Bildschirm darstellen.

Wird eine zu geringe Signalstarke angezeigt, so
kontrollieren Sie, ob die Einstellungen fiur das Messgerét
stimmen, und das Messsystem korrekt installiert ist, und
starten anschlieBend ACCOM neu. Ldsen und fixieren
Sie die Anschliisse nur nach Beendigung von ACCOM!
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2. Mal3einheit bestimmen

Hinweis

Uber den Menuipunkt Optionen > MaReinheit legen Sie die
gewulnschte MaReinheit fest. Schlieen Sie das Dialogfenster
mit OK.

e Sie kénnen fir die Ausgabe zwischen Winkelsekunden ("),
Grad (°), Milligrad, Mikrorad und Millirad wéahlen.

MaBeinheit bestimmen

Wahlen Sie eine MaBeinheit fur

die Ausgaben |

o
" Grad
" mGrad

Ok | Abbruch‘ Hilfe ‘

1" entspricht etwa 5 Mikrorad oder 5 um pro m

" mRad
" pRad
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3. Messparameter einstellen

Durch Aufrufen des Menupunktes Optionen > Parameter der
Messung oder durch Klicken auf das Symbol 6ffnen Sie das
folgende Dialogfenster, in dem Sie die Parameter der
Messung einstellen.

Parameter der. Messung

Messachse: Triggerbedingungen:
" A-Achse * Automatisch " Manuell
" B-Achse

Positionsbereich: + 101 :

Stillstandsgeschwindighk.: |2 “fmin

Festlegung der Sall-Positionen: Messzyklen: g
Positionsliste:

0.0000 Urnkehrwinkel: 5 ¢

30.0000 Anzahl Positionen:

s0.00ao 12 erweilzeit: 1 5

J0.00a0
120.0000 tessverfahren: " Botatarisch
150.0000 (+ Standard " Quasi-Pilger
180.0000

210.0000 1./2. Punkt.. v Rickwanszyklus
240.0000
1.fletzter Punkt... o
ggggggg m v Priife Uberfahren der Messposition
330.0000 1.P/Schritweite... {Kann bei 130 230-3 Messungen ausge-

schaltet werden. Bei Standardmessun-
alle Bunkte. . gen nach IS0 230-2 hitte aktivieren)

Ok | Abbruch

e Messachse: Wahlen Sie hier die verwendete Messachse.
e Anzahl der Positionen: Wird automatisch bei der Festlegung
der Soll-Positionen bestimmt.
e Festlegung der Soll-Positionen: Grundsatzlich haben Sie
die Wahl zwischen 3 Mdglichkeiten:

1./2. Punkt

1./letzter Punkt

1. Punkt/Schrittweite

alle Punkte

Hilfe ‘

1./2. Punkt: Nach Klicken auf den Knopf geben Sie im
folgenden Dialogfenster den 1. Messpunkt und den 2.
Messpunkt sowie die Anzahl der Positionen
ein(einschlie3lich der ersten und letzten). ACCOM
berechnet automatisch alle Messpunkte und zeigt sie in der
Positionsliste an.
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Hinweis

Hinweis

1./letzter Punkt: Nach Klicken auf den Knopf geben Sie im
folgenden Dialogfenster den 1. Messpunkt und den letzten
Messpunkt sowie die Anzahl der Positionen ein

(einschlieBlich der ersten und letzten). ACCOM berechnet

automatisch alle Messpunkte und zeigt sie in der
Positionsliste an.

1. Punkt/Schrittweite: Nach Klicken auf den Knopf geben
Sie im folgenden Dialogfenster den 1. Messpunkt und die
Schrittweite zwischen den Messpunkten die Anzahl der
Positionen ein (einschlie3lich der ersten und letzten).
ACCOM berechnet automatisch alle Messpunkte und zeigt
sie in der Positionsliste an.

Alle Punkte: Nach Klicken auf den Knopf kénnen Sie im
folgenden Dialogfenster sémtliche Positionen eingeben,
welche danach in der Positionsliste angezeigt werden.

Die Sollpositionen miissen in monoton steigender oder
monoton fallender Reihenfolge eingegeben werden!

S — - [s1x]

& el 5] N i) e

e Purie| = e

" 12 vy

Duaog kann gesctiasen s i

Mit Speichern kdnnen Sie die Datei unter einem beliebigen

Namen speichern, und anschlieRend mit dem Editor oder einem

Tabellenkalkulationsprogramm (z.B. Microsoft Excel oder Open
Office) nachbearbeiten. Auf diese Weise kénnen sie auch
zufallsverteilte Positionswerte erzeugen. Mit Lesen kénnen Sie
fertige Dateien in das Messprogramm laden.

e Triggerbedingungen-manuell: In dieser Einstellung miissen
Sie das Erreichen der Messpositionen manuell bestatigen.
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e Triggerbedingungen-automatisch:
Positionsbereich: Geben Sie hier die GroRRe des
Positionsfensters (Sollposition + Positionsbereich) an,
innerhalb dessen die Positionswerte noch liegen dirfen um
bei automatischer Positionserkennung erfasst zu werden.
Wabhlen Sie den Bereich nicht zu klein, um Messungen
auch bei gréBeren Abweichungen nicht unterbrechen zu
mussen.
Stillstandsgeschwindigkeit: Zur automatischen
Positionserkennung muss die Positionsanderung kleiner als
die hier gewahlte Stillstandsgeschwindigkeit sein.
e Anzahl der Messzyklen: Hier geben Sie an, wie oft
hintereinander die Sollpositionen angefahren werden sollen.
Vorher missen Sie auf Rickwéartszyklus (Positionen werden
auch ruckwarts angefahren) geklickt haben, sonst ist nur 1
Vorwartszyklus moglich.
e Umkehrwinkel: Ist der Drehwinkel, welcher verfahren wird,
damit die gleiche Sollposition aus der Gegenrichtung
angesteuert wird. Von ACCOM wird die Umkehrbewegung nach
dem halben Umkehrwinkel erkannt. Bei extrem hohen
Verfahrgeschwindigkeiten sollten sie am Ende des
Umkehrwinkels eine Verweilzeit ins NC-Programm eingeben.
e Verweilzeit: Hier legen Sie fest, wie lange an einer Position
gewartet wird, bis die n&chste Position angefahren wird. Die
Messwerterfassung durch ACCOM erfolgt automatisch nach
der halben Verweilzeit.
e Messverfahren—linear: Alle Positionen werden der Reihe
nach angefahren.
e Messverfahren-Rotatorisch: Die Positionierbewegung
erfolgt Uber die eingegebene Anzahl der Messzyklen vorwarts,
und anschlief3end nach einer Umkehrbewegung riickwarts bis
zum Startpunkt. Letzter Positionspunkt muss kleiner als 360°
sein.
e Messverfahren-Quasi-Pilgerschritt: Jede Soll-Position wird
so oft in positiver und negativer Richtung angefahren, wie Sie in
der Anzahl der Messzyklen festgelegt haben. Dieses Verfahren
wird der Reihe nach auf alle Positionen angewendet.
e Ruckwartszyklen: Hier geben sie an, ob die Soll-Positionen
auch rickwarts angefahren werden sollen. Sind die
Ruckwartszyklen nicht angekreuzt, kann nur das lineare
Messverfahren mit einem Vorwartszyklus durchgefiihrt werden.
e Priife Uberfahren der Messposition:
Bei Standardmessungen nach ISO 230-2 sollte diese Option
aktiviert sein. Damit fuhrt das Uberfahren einer Messposition zu
einem Messabbruch.
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Positionsanzeige

Bei ISO 230-3 Messungen, die beispielsweise zusatzlich zu den
Zyklen mit den Messpositionen noch weitere Zyklen zur
Achserwarmung beinhalten, muss die Uberprifung der
Messpositionen ausgeschaltet werden. ACCOM wiirde sonst
die Messung beenden wenn die Zwischenzyklen das
Uberfahren der Messpositionen beinhalten.

Uber den Meniipunkt Messgerate > Positionsanzeige kénnen
Sie die Positionsanzeige flir das angeschlossene Messgerat
aufrufen, und z.B. die positive Zahlrichtung des
Winkelmessgerats Uberprifen. Rufen Sie diese Funktion nach
Setzen der Position (siehe Punkt 6, Bezugspunkt setzen) auf,
so sollten Sie vor Testbeginn nochmals tberpriifen, ob Ihr
Nullpunkt korrekt eingestellt ist, und diesen gegebenenfalls neu
setzen.

X11: 14.6723°
X12: 0.0000°

Anzeige:  Dezimal ¢ Sexagesimal
Reset Abbruch ‘ Hitte ‘
Machkammastellen: ’G
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4. NC-Schnittstelle festlegen

Falls Sie das Messprogramm von ACCOM an eine
HEIDENHAIN-Steuerung Ubertragen méchten, 6ffnen Sie tiber
den Menlpunkt Optionen > NC-Programmerzeugung das
Dialogfenster, in dem Sie die TCP/IP-Verbindung konfigurieren.

Parameter der, NC-Programmerzeugung

Modus: &
" HEIDEMHAIN-DINASO

" DINASO I:l

Yaorschub: W “frrin
Yaorschub an jeden Satz anfiigen r
Programm-Name: ’123H—
Machkommastelle: ¢ 0.001° @« .0001°

¢ 0000017 ¢ 000000717

M-Funktionen:

M-Funktionen an jeden Satz anfligen r

THCYerbindungsdaten:

TCR/IP Adresse: THCE4D

0K | Abbrugh| Hilfe |

e Modus: Wahlen Sie zwischen HEIDENHAIN-Format,
HEIDENHAIN DIN/ISO oder allgemeinem DIN/ISO-Format.
e Vorschub: Hier geben Sie an, mit welchem Soll-Vorschub die
Kreisbewegung erfolgen soll.
Eingabebereich: 0.001 bis 100000 mm/min bzw.

0.00004 bis 3900 Inch/min
e Programm-Name: Hier geben Sie dem Programm einen
Namen (Extension .H / .1 steht fir HEIDENHAIN bzw.
HEIDENHAIN DIN/ISO. *.txt wird fir ein DIN/ISO Programm
angeboten).
e Nachkommastelle: Stellen Sie hier die Nachkommastelle der
NC-Programme ein.
e M-Funktionen: Geben Sie hier zusatzlich fir den
Programmlauf bendétigte M-Funktionen an. Die M-Funktionen
werden an den ersten NC-Satz angefligt.
Beispiel im NC-Programm: 2 L X0 F1000 M31
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o TCP/IP Adresse: Hier stellen Sie die TCP/IP Adresse (IP-
Adresse oder DHCP-Name) der Steuerung fur die
Datenlibertragung tber eine Netzwerkverbindung ein.

Optionen der G-Code Ausgabe

Klicken Sie auf den Knopf Optionen um im folgenden
Dialogfenster das Ausgabeformat fir DIN/ISO an lhre
Steuerung anzupassen.

[ -

odus: ¢ HEIDENHAIN-Klartext
¢ HEIDENHAIN-DINASO
& DINAS0 Optionen...

GCode Optionen
Ausgabe Position: ¢ Inkrementell & Absolut
Ereismittelpunkt: & Inkrementell  © Absolut
“orschukb: @& Inchfmin " 0.1 Inch/min

YWenvende G-Code G71/G70 fiir kkd/inch: r

Ok Abbruch | Hilfe |

Zusétzliche Zeilen am Frogrammanfang:

| G5 |

Zusétzliche Zeilen am Frogrammende:
| Min |

QK | Abbrugh| Hilfe |

e Ausgabe Position: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe (G90/G91). Die absolute Ausgabe
erfordert meist einen festen Bezugspunkt (z.B. G54).

e Kreismittelpunkt: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe des Kreismittelpunktes (G2/G3). Die
inkrementelle Ausgabe des Kreismittelpunktes bezieht sich auf
die Startposition des Kreises.

e Vorschub: Nur INCH: Wéhlen Sie zwischen der
Vorschubausgabe in Inch/min oder 0.1Inch/min (z.B.
HEIDENHAIN TNC).

e Verwende G-Code G71/G70 fir MM/Inch: Hier kbnnen Sie
auswahlen, ob am NC-Programmanfang G71/G70 verwendet
werden soll.
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Im Dialogfenster Parameter der NC-Programmerzeugung kann
fur die Ausgabe im DIN/ISO Format noch folgendes eingestellt
werden:

e Zuséatzliche Zeilen am Programmanfang: Hier kénnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmanfang definieren.

Beispiel: G54

e Zusétzliche Zeilen am Programmende: Hier kdnnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmende definieren.

Beispiel: M30

Konfiguration des Netzwerkkabels

Hinweis

Anschluss an 10BaseT (X25) der TNC: Verbinden Sie die TNC
mit einem (evtl. gekreuzten) Kabel direkt mit dem PC oder mit
einem ungekreuzten Kabel mit einem Hub oder Switch des
Firmennetzwerks.

Peer-to-Peer (Direktverbindung): Hier muss die IP-Adresse des
PCs in der Systemsteuerung / Netzwerkeinstellungen unter
TCP/IP-Protokoll / Eigenschaften eingestellt werden (abhéangig
vom Betriebssystem). Grundeinstellung ist fur ein
Firmennetzwerk, dass die IP-Adresse automatisch vom Server
bezogen wird.

LAN (Netzwerk) mit 1:1 Kabel

IP: 160.1 368 IP: 160.1.180.10

PC/Server TNC
BNC  Rl-45 BNC  RJ-45
™

ET B—----- 11
Hub .-

Rl-45 11

Peer-to-Peer (Direktverbindung) evtl. mit gekreuztem
Kabel!!

1P 1601 568 IP: 160118010

PC/Server TNC
BNC  RJ-45 BMC  RJ-45
™ ™

|
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5. Richtungserkennung
Vor der ersten Messung muss ACCOM die positive

Z&hlrichtung der Drehbewegung kennen. Im Menipunkt
Messen > Richtungserkennung fordert Sie ACCOM auf, eine
Drehbewegung in die im Dialogfenster geforderte Richtung im
dort angegebenen Ausmalfd durchzufiihren.
Dieser Menupunkt wird nicht angeboten, wenn Sie unter
Optionen > Einstellungen fur Winkelmessgerat die Zahlrichtung
explizit angeben.

Drehgeber Achse A einrichten

Bewegen Sie den Drehtisch
um mindestens §°
in positver A - Richtung

wi. [ o001 -
Abbruchl Hilfe ‘
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6. Bezugspunkt setzen

Im Menipunkt Messen > Bezugspunkt setzen weisen Sie
ACCOM in Ubereinstimmung mit der Steuerung einen
Positionswert zu.

Beispiel:
Befindet sich die Messachse in der Startposition (z.B. 0°), so
weisen Sie dieser Position den Wert (auch 0°) zu.

Bezugswinkel setzen

Aktuelle Position des Winkelmessgerats:
] .
Ok | Ahbruch

Hilfe ‘

% Vergessen Sie im Zusammenhang mit ,Bezugspunkt

setzen“ und ,Richtungserkennung“ nicht den Einfluss des
Umkehrspieles der NC-Achsen auf die Messung,
besonders beim Start der Messung.
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7. NC-Programm generieren und Ubertragen

Hinweis

Falls Sie ein NC-Programm generieren und Ubertragen
wollen, wéhlen Sie Uber den Menipunkt Datei > NC-Programm
ausgeben, in welcher Form Sie das NC-Programm Ubertragen
mochten.

NC-Programm ausgeben

‘ Generieren nach Optionen |

Wan Datel ausgeben (TCH/IF) |

Abbruch Hilte:

e Generieren nach Optionen: Nach Anklicken erscheint das
Dialogfenster ,Generiere NC-Programm fiir Messung®, in dem
Sie die Parameter fur das NC-Programm festlegen.

¢ Von Datei ausgeben (TCP/IP): Ein fertiges NC-Programm
wird in der Betriebsart TCP/IP Uiber eine Netzwerkverbindung
zur NC-Steuerung Ubertragen.

Alternativ kénnen Sie fiir die Ubertragung eines fertigen NC-
Programms das HEIDENHAIN PC-Tool TNCRemo verwenden.

Generiere NC-Programm fiir VMR-Messung

Modus: & HEIDENHAIN-Klartext  DINASD
 HEIDENHAIN-DINASO

“orschub: 1000 “Irin

Prograrmm-hlarne: CACHSESD

tMessachse: oA OB

Speichem | Apbruch | Hilfe |

Senden mit: TCFIF

e Modus: Wéhlen Sie hier das Format des NC-Programms.

e Vorschub: Hier geben Sie an, mit welchem Soll-Vorschub die
Positionierbewegung erfolgen soll. Die Eingabe erfolgt in °/min.
e Programmname: Im TCP/IP-Modus héngen Sie an den
Namen des NC-Programms die Extension .H/.| fir
HEIDENHAIN- oder DIN/ISO-Format an.

¢ Messachse: Klicken Sie auf die verwendete
Maschinenachse.
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e Speichern: Durch Anklicken kénnen Sie das NC-Programm
speichern.

e Abbruch: Durch Anklicken kénnen Sie das Dialogfenster
schliel3en.

¢ Senden mit: Wahlen sie durch Anklicken die Betriebsart.
Beginnen Sie die Programmiibertragung erst dann durch
Klicken auf Ja, wenn TNC und PC bereit sind.

Es wird nun ein NC-Programm fir die Rundtischvermessung
generiert und zur TNC uibertragen. Uber TCP/IP-Modus kann
vom PC aus ein Zielverzeichnis auf der TNC angewahlt werden.

% Fir einen korrekten Ablauf des NC-Programms gelten
folgende Voraussetzungen:
1.Die Drehachse muss bei Programmstart auf dem
Startpunkt stehen.
2. Auf der Steuerung ist das richtige Programm gewahlt.

% Die TNC antwortet nicht, wenn keine Netzwerkverbindung
besteht.

8. Messprotokoll erstellen
Uber den Menuipunkt Messen > Messprotokoll bzw. Klicken
auf das Symbol wahlen Sie das Messprotokoll fiir die jeweilige
Messung aus, in dem Sie im Protokollfenster Angaben zu den
Messungen machen kénnen. Sie kénnen durch Klicken auf Ja
oder Nein entscheiden, ob das Protokollfenster nach jeder
Messung automatisch geoffnet werden soll.
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Protokoll der Messung 1

Kundle: |Mustermann|

Maschinentyp:

SMr. / Baujahr: / |

Wermerk 1: |
Varmerk 2: |
Yarmerk 3: |
Priifer: 5]
HEIDENHAIN Referenzmessgerat: RFMN 386
Identnurnmer: 355890-08 Satiennummer. 12345678490
Ach itioh 0 mm

g sposT fDn Frotokalifenster automatisch nach
Achsposition Y U mm jeder Messung dffnen?
Achsposition 2: 0 mrn @ Ja " Mein
Achsposition [V: 0 mim
Achsposition 0 mm OK ‘ Abbruch Hilfe ‘

Wenn Sie nur die Protokolldaten fiir Messung 1 eingeben, so
werden diese automatisch fir die anderen Messungen
herangezogen. Die Protokolle kbnnen auch spater im Zuge der
Auswertung jederzeit nachbearbeitet und gespeichert werden.
ACCOM speichert diese Angaben zusammen mit den
Messdaten und druckt Sie in den Menipunkten Auswerten >
Rohdaten, Auswerten > Kenndaten und Grafik > Drucken aus.

Hinweis
Fur den Ausdruck muss das HEIDENHAIN
Referenzwinkelmessgerat mit Identnummer und Seriennummer
angegeben werden.
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9. Einstellungen zur automatisierten Messung

Falls Sie den Messablauf automatisieren méchten, kénnen
Sie optional Uber den Menupunkt Messen > Einstellungen das
Dialogfenster 6ffnen und dort den Ablauf festlegen.

Einstellungen der Messung

Frotokollfenster automatisch nach
jeder Messung dffnen?

« Ja " Nein

Grafik automatisch nach der
Messung drucken:

- Ja Auswahl

Autoskalierung: & Ja " Mein

Speichern nach der Messung:

[T Automatisch

0K | Abbruch‘ Hilfe ‘

e Protokollfenster automatisch nach jeder Messung 6ffnen:
Ja: Das Protokollfenster wird nach jeder Messung geoffnet.
Nein: Sie kdnnen die Protokolleintrage spater vornehmen.

e Grafik automatisch nach der Messung drucken:

Ja: Klicken Sie weiter auf den Knopf Auswahl, um Uber
das Dialogfenster die Art des Ausdrucks festzulegen.
Autoskalierung — Ja/Nein: Wahlen Sie, ob die Skalierung
der Grafik automatisch erfolgen soll.
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HEIEMHARY - Fissétine hrwrriesvung (VBH)

= S 8N Sl el o
oz s | (R
ockar Mg ingn?
©da N Grobknurmntl fir mssmatschins
Druckan nnch
Gtk nucmatsch nach det BOI 5
Mg pung druchan nzelryhden
i Aurntl & 1802302

Mosksenng = Ja Nem £ Camlal et

‘Waedetclbnrkat
Spaicham nock dar Masiung 4

VORDGD 3441
T Automativch £  Enzolryden

G  Kanngetfen
150230 )
[+3 Abbruch Hite : :mﬁ:ﬁ:ﬂ

(o] s

Enag b g sen e sert i

e Speichern nach der Messung:
Automatisch: Wenn sie die Messung automatisch
speichern lassen méchten, dann geben sie auch tUber
Klicken auf Dateiname den Namen und den Dateipfad an.



Messablauf VMR

10. Messung starten

Uber den Menuipunkt Messen > Messung starten bzw.
Klicken auf das Symbol 6ffnen Sie das folgende Dialogfenster,
mit dessen Hilfe Sie nach Eingabe der Darstellungs- Parameter
die Messung starten kdnnen.

VYMR-Messung

* Messung 1
" Messung 2
" Messung 3
" hessung 4

Skalierung:

Drnax: |10 !
Drin: — |-10 !

Start Ahbbruch ‘ Hilfe |

e Messung 1-4: Klicken Sie auf die Nummer, unter welcher die
Messung spéter dargestellt werden soll.

e Skalierung Dmax/Dmin: Hier geben Sie die obere und untere
Grenze der zu erwartenden Abweichungen ein. Die Skalierung
kann bei der spateren Auswertung jederzeit geédndert werden.

Fur einen korrekten Messablauf gelten folgende
% Bedingungen:
1. Die in ACCOM eingegebenen Parameter der Messung
entsprechen der Realitat.
2. Die Messachse samt Messgerat befindet sich auf der
Startposition.
3. Das richtige NC-Programm ist ausgewabhit.
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Start: Nach Klicken auf diesen Knopf wartet ACCOM auf
den Beginn der Messung. Starten Sie nun das Messprogramm
auf der Werkzeugmaschine. Der Stand der Messung wird auf
dem Bildschirm angezeigt. Sie kdnnen die Messung mit
Abbruch beenden.

!.-_-_-_.a - VB, - Meesun - [= %]

i E E Messgrafik : B

G T @
a3

s

&

=

=

z

12

% Bei Verwendung des von ACCOM generierten NC-
Programms sollte das Winkelmessgerat bei Messbeginn
auf der Umkehr-Position stehen. Nach der folgenden
Vorwartsbewegung zum Startpunkt beginnt die
Messwertaufnahme.

Falls Sie den Messablauf nicht automatisiert haben, erscheint
nach Beendigung der Messung ein Dialogfenster zur
Datenspeicherung.

Uber Messen > Messung starten kdnnen Sie weitere
Messungen starten.
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Temperaturtabelle eingeben

Hinweis

Falls Sie zur spateren Verwendung die Umgebungstemperatur
und eine weitere Temperatur speichern wollen, muss als
Voraussetzung im Meniipunkt Auswerten > Richtlinie die Norm
ISO 230-3 eingestellt sein. Dann 6ffnen Sie Uber den
Menulpunkt Auswerten > Temperaturtabelle ein Dialogfenster,
in dem Sie zyklusweise die Temperatur eingeben kénnen.

Es genugt, wenn Sie mindestens 2 Temperaturwerte eingeben,
dazwischen wird die Temperaturkurve linear interpoliert.

Speichern Sie die Datei anschlieend tGiber den Menlpunkt
Datei > Messung speichern.

Temperaturwerte eingeben

Fyklus | Zeit [rmin] | Umgeb. Temp. [*C] | Temperatur [FC]
1 1 0.0021.0 [iR1]
2 2 24200 0o
3 3 48300 0o
4 4 72700 [iR1]
i g 9.68 0.0 0o
B 4 121200 0.0
7 7 1483220 [iR1]
g g 16.97 0.0 0o
&) 9 19.38/0.0 0.0
10 10 21.82/0.0 n.o
11 i 242300 0o
12 12 26.670.0 n.o
13 13 29.08/0.0 n.o
14 14 34000 0o

48 18 207N nn v

Skalierung Temperaturachse:

" fest " automatisch
Abbruch
WO ‘T his C
Hilfe
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11. Messung 6ffnen

Uber Datei > Messung offnen bzw. Klicken auf das Symbol
kénnen Sie Messdaten zur weiteren Auswertung und
Darstellung laden. Es erscheint der folgende Bildschirm.

Messung offnen

‘ hMessung 1

hessung 3

!
Messung 2 ‘

hMessung 4

Abhbruch Hilte

Uber dieses Dialogfenster haben Sie die Méglichkeit, die
Messungen in beliebiger Reihenfolge zu 6ffnen.

Wenn Sie im Rahmen der weiteren Auswertung oder
Darstellung neue Messkurven auf den Bildschirm holen
mdchten, so geschieht dies ebenfalls Uber diesen Menupunkt.

% Mit Datei > Messung 6ffnen werden die Messungen ins

System geladen, dies ist Voraussetzung fiir die
Darstellung. Ob und wie die Messkurven dargestellt
werden beeinflussen Sie liber den Menlipunkt Auswerten
> Grafikeinstellungen (siehe auch Kapitel 15, grafische
Darstellung).
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12. Rohdaten auswerten

Hinweis

Uber den Menuipunkt Auswerten > Rohdaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die Rohdaten der Messung
betrachten.

ACCOM zeigt jede gemessene Sollposition samt zugehérigen
Abweichungen in Grad und der gewéahlten Maf3einheit (siehe
Kapitel 2, Maf3einheit bestimmen) an.

Rohdaten der Messung 1
Kunde: hustermann "
hazchinentyp: Testmaschine Abbruchl — Hilfe

Shr. f Baujahr: !

Achsposition:

e 0.0000mm Y 0000dmm 0.0000mm % 0.0000mm % 0.0000 mim
Dateiname:  motorgebe~ YR Messart: iR Messverfahren:  Linear
Umkehrwed: 1.0000 ® Messpunktanzahl: 15 Messachze: A

“erweilzeit: 300 = Messzyklen: 5

“orschukb: 420 “imin

Motor mit Geber

L1 Umdrehung vorizurtick

Messdatum: 29071993 155602 Priifer: Ds

Pos. | Zyklus | Richtung | Sollposition [] Istposition [*] Differenz ['] 5
1 1 + 0.0000 00010 35856
1 1 0.0000 o012z 439512
1 2 + 0.0000 00012 43596
1 2 0.0000 o012z 43.5408
1 3 + 0.0000 ootz 4.4640
1 3 0.0000 0.m21 436284
1 4 + 0.0000 00012 4. 4640
1 4 0.0000 0.2z 438048 ¥

Gespeicherte Messungen werden in einer ASCII-Datei
abgelegt. Die Rohdaten sind darin zeilenweise und durch
Tabulator getrennt abgelegt. Sie kénnen diese Datei zur
weiteren Bearbeitung auch in Programme wie Matlab, Origin,
Open Office oder Microsoft Excel laden bzw. importieren.

Zum Ausdrucken der Rohdaten klicken Sie auf das Drucker-
Symbol.

Wenn Sie auf Abbruch klicken, wird das Dialogfenster
geschlossen.
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13. Richtlinie der Auswertung wéahlen

14. Kenndaten

Uber den Menuipunkt Auswerten > Richtlinie kénnen Sie die
zur weiteren Auswertung verwendete Norm auswabhlen:
ISO 230-2
VDI/DGQ 3441
ISO 230-3

Auswahl der Richtlinie

Richtlinie:

¢ VDIDGQ 3441
180 230-3

(0]% Ahbruch

Hilfe ‘

Uber den Menuipunkt Auswerten > Kenndaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die aus den Messdaten
berechneten Kenndaten nach ISO 230-2 bzw. VDI/DGQ 3441
darstellen lassen.

Zum Ausdrucken der Kenndaten klicken Sie auf das Drucker-
Symbol.

Wenn Sie auf Abbruch klicken, wird das Dialogfenster
geschlossen.
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e Beispiel der Kenndaten nach ISO 230-2

Kenndaten der Messung 1 nach IS0 230-2

Kunce: Mustermann

Maschinentyp: Testmaschine Hite:
Shlr. f Bauiahr !

Achspostion:

* 0.0000 mm " 0.0000 mm  Z: 0.0000 mm 1% 0.0000 mm % 0.0000 mm
Dateinatme: motaorgebe~ VMR Messart: WR Messverfahren: Linear
Umkehrwed: 1.00° Posttionzanzahl: 15 Meszachse: A

Werweilzeit: 3.00 = Messzyklen: 9

Warschub: 420 “imin

Motar mit Geber
Sx1 Umdrehung vorfzuriick

Pos. Sollpos. [ | wmitp] | -xmitry] | it [~
1 0,0000 423 4378
2 24,0000 987 4582
3 45,0000 1580 56,10
4 72,0000 13,11 5250
5 95,0000 1431 5249
B 1200000 1787 40,33 v
< ?
Messachse: B: 433" R: 4397 " bei 2ea.00 *°
B mit: -36.53 " R+ 148 " bei ooo ®
hd: 2108 " R-: 1.36 " bei 3200 *°
8 B1.11" A+ 2257 " A 281 "
E: E0.35" E+: 22192 " E-: 220 "
Mezsdatum: 29.07 1999 15:56:02 Priifer: b

¢ Beispiel der Kenndaten nach VDI/DGQ 3441

Kenndaten der Messung 1 nach VDI/DGQ 3441
Kunde: Mustermann y
hiaschinentyp: Testmaschine Hilte

Sr. f Baiahr: !

Achsposition:

X 0.0000 mm Y. 0.0000 mm I 0.0000 mm [V 0.0000 mm % 0.0000 my
Dateiname:  motorgebe~ WME Messart: R Messverfahren: Linear
Umkehrwen: 1.00 ® Posttionzanzahl: 15 Messachsze: A

“erweilzeit: 3.00 = Messzyklen: S

Worschub: 420 “imin

Matar mit Geber
Sx1 Umdrehung vorizurick

Fos. Solpos. [ | #wmitp] | xmitpy | Hit [~
1 0.0000 423 4378
2 24.0000 9.87 43.82
3 43.0000 15.90 a6.10
4 72.0000 13.11 52,80
=3 96.0000 1431 52.49
B 120.0000 17.87 50.33 w
< >
Meszachse: LI mit: 3653 " L mac: 4331 " Umin: 2831
P= mi 144" Pz max: 177 " Pamin. 064"
P: B1.71 " Pa: 2108 "

hessdatum: 29.07.1999 15:56:02 Priifer: DS
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15. Grafische Darstellung der Messergebnisse
Uber den Menuipunkt Auswerten > Grafikdarstellungen bzw.
Klicken auf das Symbol kdnnen Sie abhéngig von der
gewahlten Auswerte-Richtlinie die Darstellungsweise der
Messkurven auf dem Bildschirm festlegen.

VMR Diagramm

Auzsgabe:

& Messung 1 " Messung 2

" Messung 3 " Messung 4
Skalierng YWinkelabweichung: W Auto
WOn ’— " his l— "
Skalierung ¥Winkel: ¥ Autn
wOn ’— M his ’— -
Darstellung " Einzelzyklen

o

& (802302

™ Gemittelte Abweichung
" Urnkehrspanne

" \Wiedetholbarkeit

~

~

Ok Abbruch | Hilte ‘

e Ausgabe: Wahlen Sie die darzustellende Messung aus.
e Skalierung Winkelabweichung:
fest: Geben Sie die obere und untere Grenze der
Abweichungen an.
automatisch: Die  Skalierung wird  automatisch
durchgefihrt.
e Skalierung Winkel (Abszisse):
fest: Geben Sie die obere und untere Grenze der Abszisse
an.
automatisch: Die Skalierung der Abszisse wird
automatisch durchgefihrt.
e Darstellung: Die Darstellungsarten sind abhéngig von der
gewahlten Auswerterichtlinie.
ISO 230-2: Einzelzyklen
ISO 230-2
Gemittelte Abweichung
Umkehrspanne
Wiederholbarkeit
VDI/DGQ 3441: Einzelzyklen
KenngréRen
ISO 230-3: Positionsdrift nach Zyklen
Positionsdrift nach Zeit
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e Einzelzyklen

Mamung,

Dt Meson huertsn Optoren Messgese G

& M) BN sl ] 8

- B0

— ]

§

=

z

=
| massrgébe VMR [Esnzuls yhen- Diagrames | &

[Maschinentyp Testmasching Iykhes: 1

Bt / sktuslly postive Acfshrrichting

Mazse mit Gebee siusll nagatie Aefahmichiung

ioeremietar 51 Liendrabung weelzuel pastin

Datum/ ezt 207199 15560 g

Messpunitanzatl: 15 Iykhesanzahi §

[Massachsa: A Weeschube 420 Yrrin

posdion X000 ¥ QOO Z 000 W 000 Y 000 mm Lesrtanty = Nichuto Tykius

[

e KenngréfRen

Grafik nach der Norm VDI/DGQ 3441

[

& M) BN sl ] 8

- B0

i :

E‘ nach VDIDGO 2441

§

=

2

=
[Fevea et VMR [rr———TTET)
Mtasctinentyp Testmasching

Bt / U i |3t

Mz me Gebee U max. 4axn
ioeremietar Sl nnedrabung wecfzudck Uit E=N
DatumArzet 207199 15560 P mis 064"
Ps max e

Mosspunitanzabi: 16 ykhsanzahi § Ps mit 114
[Messachse A Weeschube 420 Yrrin P R
Ackqposdtion X000 ¥ QOO Z 000N 000 Y 000mm Py Pl

Deust




Messablauf VMR

¢ |SO 230-2 KenngrofRen
Grafik nach der Norm 1SO 230-2

Auswertung nach IS0 230-2

- g
2 e gem 1. 254
- gem. +H- I

43 90 135 180 225 360
ikt [
[Fevea s eorgRbAT VR Rurvetrtung nach 150 0.2
[Manchenentyz Teszmanchne
ausnr i [ anc Bm %
Moator et Gaber A snc
ot 51 Umdsthung vaulzerleh s z: A L]
Dutumilbezet BOIFE BER [ G b m*
R 18 b [
s sparitanzati: 16 Zydusanzabt & A 1% b 2o+
Masasches: A iarsehub: K20 “ferin Ew o B nm*
[Ackapesdion ¥ 000 ¥ 000 7 000 . 000 v 000 mm E B35 M Pl
Berad

o Gemittelte Abweichung
Grafik nach der Norm 1SO 230-2

Abweichung nach 1SO 230-

WAnkEIaDwERCTuNg [ ]u §

Mg 1 megsrgbe: VMR

Maschinentyp Testmaschine

[ Bajahr: ! B Bme b I
Muder mi Gaber A

ioeremietar 51 Liendrabung weelzuel A A 281"
20071999 155602 R o ®\mot

R o aoo*

Messpunitanzatl: 15 Iykhesanzahi § R bai nem -

[Maniachin: A Weeschub 420 Himin E E 2

[chapsstion %000 ¥, 000 F 000 N 000V D0Dmm E ] HE

et
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e Umkehrspanne
Grafik nach der Norm 1SO 230-2

WAnkEIaDwERCTuNg [ ]u ;

Wirkl [
[Fevmg ¥ [T E———T Rustsetriung nich 150 7307
[Maschinentyp: Testmasching
[Bau3hr / [ a3 Bme LT
Muder mi Gaber A B

memietar Sl nnedrabung wecfzudck e 2H A 281"
Duumeezet 20719 155602 R 43 bei w0t

A+ 18 ke a0 *
[ Messpunitanzabl 16 Iykhsanzaht & R n200*
[Maniachin: A Weeschub 420 Y E oo
[Ackapasdion ¥ 000 ¥ 000 T 000 R 000 V000 mm E 2n0e"

et

e Wiederholbarkeit
Grafik nach der Norm 1SO 230-2

WAnkEIaDwERCTuNg [ ]u ;

Mokl [
[Fevmg ¥ Vo VR Rustsetriung nich 150 7307
[ Mdaschinentyp: Testmaschina
Baujanr / B ANt sme 85
Metse mit Gabee u [

oermuctin 5e1 Undrgbuing weelzusick A nE A 281
Dutumibezet BITATE 1550 R aE i |

[ 148" hei am*
[ Messpunitanzabl 16 Iykhsanzaht & R 1% o 200"
[Maniachin: A Weeschub 420 Y E 22 B oo
[Ackapasdion ¥ 000 ¥ 000 T 000 R 000 V000 mm E B3 L 208"

et
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* Positionsdrift (Zyklen)
Grafik nach der Norm 1SO 230-3
Temperatureingabe unter Auswerten > Temperaturtabelle.

HEDENHAM - YMR - Massung,

Date Mesoen  Aseerten  Optoren Mesgeie Gtk e
0 M) B N &El | o] &8
- 4 ST S PR ; ®
o™ F Paositiensabweichung nach 150 230-3 H H £
5 3 pIE I ez e Fl 355 &
§ ; = 3
3 i . E
5 v : i us 2
i —— _ — :
— ~ i 4
= — —= ~ b2
1 e S £ ns
- T 5
EE g T e i 218
4 T 2
R o
— =
rrar AT AT IR IRITEN A SO AR
=T HH+H
5 15 10 125 15 175
Mosszybion
[Mising 1 82303 1 VR Aurpwartursg nisch IS0 2303
Mtasctinentyp Testmasching
Bagahe i Mar Peiitiesbesichung
Matlpunkee: 0 und 3680 1% 144 "nach 4 Tyklen
[em— 1= 327 “nach 10 Sykien
| Dratorni Bz ot R2OTIEE 4ISH i T8 " nech 22 Tyklen
2o 000 *nach Zykden
[Messpunitanzabl 2 Iykhesanzaht 25
Massachsa: © Nieeschit: 2900 Ysin
[Ackapasdion X 000 Y. 000 I 00D W 000V 000 mm
= ]

» Positionsdrift (Zeit)
Grafik nach der Norm I1SO 230-3
Temperatureingabe unter Auswerten > Temperaturtabelle.

HEDENHAM - YMR - Massung,

Date Mesoen  Aseerten  Optoren Mesgeie Gtk e
0 M) B N &El | o] &8
- ] o N : % 5
o™ x Paositiensabweichung nach 150 230-3 )
5 e e e - 35 s
; -
s . E
i Aty x5 F
4 N i
3 -
: —— S —— 24
1 e ns
= ezt 5
3 =Y e R - ST 218
4 ST R 2
- rogeh. Temp -3 215
. elfes)
LEs e ——— e[ 21
= L _____,__,_._..—-—'—‘“—' 2er) .
S - — —— e2ies] - @
= JRE | 1 I 1 1 ] ] Il } 1T ] I e, 1
== ——t— ——+— ——— = 20
0 50 100 150 200 50
Masszait [rrin
[Mising 1 82303 1 VR Aurpwartursg nisch IS0 2303
Mtasctinentyp Testmasching
Bagahe i Mar Peiitiesbesichung
Matlpunkee: 0 und 3680 1% 144 "nach 4 Tyklen
[sceremintan 1= 337 "nach 10 Iyklen
| Dratorni Bz ot R2OTIEE 4ISH i T8 " nech 22 Tyklen
2 000 *nach O Zyklen
[Messpunitanzabl 2 Iykhesanzaht 25
Massachsa: © Nieeschit: 2900 Ysin
[Ackapasdion X 000 Y. 000 I 00D W 000V 000 mm

Dot s




Messablauf VMR

16. Linearkorrektur an NC-Steuerung durchfiihren

Hinweis

ACCOM bietet die Mdglichkeit, die in den TNC-Steuerungen
festgelegten Korrektur-Positionen einzulesen, und nach
durchgefiihrter Messung die Korrekturwerte wieder
auszugeben.

Gehen Sie zur Durchfiihrung der Korrektur wie folgt vor:
Vor Eingabe der Messparameter lesen Sie tber den

Menlpunkt Datei > Korrektur von TNC einlesen die in der TNC
abgelegte Korrektur-Positionswertetabelle in ACCOM ein.

HEDENHA - YMR - Massung,

A

Im TCP/IP-Modus erscheint das folgende Fenster mit dem PLC-
Verzeichnis der HEIDENHAIN Steuerung. Vor dem Zugriff auf
die PLC-Partition ist es notwendig die PLC Schliisselzahl
einzugeben. Dazu erscheint einmalig ein Dialogfenster. Aus
dem PLC-Verzeichnis kann die zu kompensierende nichtlineare
Achskompensationstabelle explizit angegeben werden.

Zum Anlegen einer neuen Tabelle siehe Technisches
Handbuch der TNC.
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Korrekturtabelle von PLC-Verzeichnis auswahlen

Altuelles TNC Werzeichnis: |PLC \CORRECTY,

Urterverzeichnisse: Dateiliste in Werzeichnis:

K78-5.COM
K78-5- COM

TEST1.COM
TESTI-COM
TESTNEL.COM
THP_COMFP.TAB
= COM

.COM

Z.COM

Abbruch
Hilfe:

Stellen Sie die Messparameter liber den MenUpunkt
Optionen > Parameter der Messung ein. Die Positionswerte
werden von ACCOM automatisch aus der TNC-Korrekturtabelle
Ubernommen.

Parameter, der Messung

Messachse:

" A-Achse
" B-Achse

Festlegung der Soll-Positionen:
Puositionsliste:

n.oo0a
30.0000 Anzahl Fositionen:
£0.0000 [z
90.0000
120.0000
1600000
180.0000
210.0000 1./2. Punkt.
240.0000
570.0000 1./letzter Punkt...
3000000 4 P schritweite..
330.0000

alle Punkte...

Triggerbedingungen:
¢ Autormatisch " Manuell
Positionshereich: + 101 :

Stillstandsgeschwindigk.: |2 “fmin
5
5 2

T

" Botatorisch
" Quasi-Pilger

Messzyklen:
Umkehrwinkel:

Yerweilzeit:

tessverdahren:
v Standard

v Riickwarszyklus

W Priife Uberfahren der Messposition

(Kann bei IS0 230-3 Messungen ausge-
schaltetwerden. Bei Standardmessun-
gen nach IS0 230-2 hitte aktivieren.)

Ok | Abbrugh‘

Hilfe ‘

Legen Sie die NC-Schnittstelle fest

Fuhren Sie jetzt die Richtungserkennung durch und setzen
Sie die Position.
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Generieren und Ubertragen Sie das NC-Programm.
Erstellen Sie das Messprotokoll.

Fuhren Sie jetzt die Messung durch. Die
Positionsabweichungen werden dann als Korrekturdaten
verwendet.

Nach der Messung erhalten Sie Giber den Menlpunkt Datei
> Korrekturwerte anzeigen eine Liste der Korrekturwerte.

e Sie kénnen die Uber alle Messzyklen oder nur die tGber die
Vorwarts- oder Ruckwartszyklen gemittelten
Kompensationswerte anzeigen und speichern.

Positionsnr. | Sollposition [ | Korrekturwert [ |
i 1 0.0000 0.0087
2| 2 24.0000 00082 Konekturwerte
I 3 48.0000 0.0100 & GemitelterWert
L | ¢ 72,0000 0.0081 " Nurvorwarszyklan
= 3 %6 0000 00053 " Nur Riickwarszyklen
5 & 120.0000 0.0085
7 7 144.0000 0.0088
e | g 168.0000 0.0080
Ta | ] 182.0000 0.0058
o | 10 216.0000 00070
T 1 240.0000 0.0058
2| 12 264.0000 0.0041
11| 13 288.0000 0.0055
4| 14 312.0000 00075 Abbruch
115 | 15 336.0000 0.0071
N Hilfe

Wenn Sie auf Speichern klicken kénnen Sie die ASCII-Datei
auch mit Microsoft Excel oder Open Office lesen.
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7 0

= 3

3 ] 008 (1]  Gamsetor Wart

[ 4 720000 (1] e B i

5 5 80008 0003

B ~ o

0 [ 151 0020 0009 oAt i PR LS

] 7 1420000 (173

[ E 1690000 00080

9 [ 153 0050 00044

10 i 2580050 (LT

" {0 2400080 00058

12 12 R 0000 00041

i (£} 20 0050 00034

T 1 3120000 00075

15 15 336 0000 o071

[= e
10 ] 4 } ] I ] — Il 4
0 45 80 135
| gy masrgebe VMR [Enzalzyaien]
[ Mascrenentyp: Testmasching Zykhs 1
ERee !
Masze mit Gber

ieremeetar 5l Lindrbung sl el —
Do ezet \wiwe 15w 00 0 . S
Messpuritanzabl 16 Iykhmanzaht § Datehe: [T T =] dskechen
[Mossathis: A Weeschub 420 Yrren
Ackapidion ¥ 000 ¥ DOOZ 000N 000Y OM0mm Loartasts = Nichatis Zybius

Tk ke gcicsran et

Muu

Geben Sie jetzt iiber den Menlipunkt Datei > Korrektur an
TNC ausgeben die Korrekturtabelle aus. Es erscheint
folgendes Dialogfenster fur die Auswahl der Korrekturwerte.

Korrekturauswahl

Mame: C360_18.COM

Spaltenauswahl flir
Fomektunwerte: B

Fomektunwerte:

% Gemitteler 'Wert aus Yor- und Riickw. zuklen
7 Nur Vonwdrtszyklen

Wenwende Komektunsere:
i Absolut [Uberschreibe Komektunwerte)
™ Inkrementell [addiere Komekturwerte)

‘ I~ Komekturdater mit Riickwatszyklen erstellen

ok | abbuch | Hife |

e Spaltenauswahl: Wahlen Sie die zu korrigierende Spalte der

Korrekturwerttabelle aus.

e Korrekturwerte:
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Gemittelter Wert: Es wird der gemittelte Wert der
Positionsabweichungen aus Vor- und Rickwartszyklen
verwendet.

Nur Vorwartszyklen: Es werden nur die Vorwartszyklen
zur Berechnung der Positionsabweichung verwendet.

e Verwende Korrekturwerte:

Absolut: Mit dieser Option werden bestehende
Korrekturwerte in der angewéhlten zu korrigierenden Spalte
Uberschrieben. Zu verwenden, wenn bei der Messung
keine Achskorrektur aktiviert war, oder die Korrekturspalte
leer ist.

Inkrementell: Mit dieser Option kann in eine bestehende
und aktivierte Korrekturtabelle die Positionsabweichung
aufaddiert werden.

e Korrektur der Riickwértszyklen:

TNC 640/TNC 620: Es wird in der angewahlten Tabelle die
Spalte ,BACKLASH" mit den Korrekturwerten fir die
Ruckwartshewegung beschrieben.

iTNC 530: Durch Anwabhl dieser Option wird eine zweite
Korrekturdatei generiert, in der die Positionsabweichungen
der Rickwartszyklen in die gleiche Spalte geschrieben
werden. Diese Korrekturtabelle kann von aktuellen TNC
Softwarestanden fiir die negative Verfahrrichtung genutzt
werden.

Beispiel: Name der Korrekturdatei x.com -> dann heif3t die
Datei fUr die Rickwartsbewegung x-.com.

Nach dem Bestéatigen mit Ok wird das Dialogfenster zur
Ausgabe eingeblendet:

e Ausgabe Uber Netzwerk(TCP/IP): Die Ausgabe erfolgt tiber
die Netzwerkverbindung.
e Speichern: Die Ausgabe erfolgt auf das Dateisystem.

TNC Korrekturtabelle ausgeben

| Ausgabs (TCPAF) |

Speichem ‘

Abbruch
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Im TCP/IP Modus erscheint das folgende Fenster mit dem PLC-
Verzeichnis der HEIDENHAIN Steuerung. Hier kann das
Zielverzeichnis und der Dateiname der nichtlinearen
Achskompensationstabelle explizit angegeben werden.

PLC-Yerzeichnis und Dateinamen auswdhlen

Abtuelles TNC Verzeichnis: |PLC \CORRECTY,

Unterverzeichnisse: Dateiliste in Werzeichnis:
ANELLCOM

K78-5.COM

K78-5- COM
TEST.COM
TEST1.COM
TEST1-COM
TESTHELL.COM
ThP_COMP TAB

K.COM
' COM
s [a]
Ok
Abbruch
Hilfe

Korrekturdateinarme ANEULCOM

@5 Fuhren Sie nach erfolgter Korrektur unbedingt eine
Kontrollmessung durch.
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Farbeinstellungen der Grafik
Wenn Sie mit den Farbeinstellungen der Grafik nicht
zufrieden sind, kdnnen Sie Uber den Menlpunkt Optionen >
Farbeinstellungen die Farbe der Messkurven, des
Koordinatensystems und des Grafikhintergrundes andern.

Optionen speichern/laden
Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen speichern kénnen
Sie diese Einstellungen speichern.
Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen laden kénnen Sie
diese Einstellungen aufrufen.

Messgrafik exportieren
Wenn Sie die Messgrafik ohne Protokoll als Datei exportieren
mdchten, kénnen Sie diese im Menupunkt Grafik > Speichern
als Bitmap speichern.

Grafik drucken
Drucken koénnen Sie die Grafik Uber den Menupunkt Grafik >
Drucken. Druckereinstellungen kdnnen tber den Menlpunkt
Datei > Druckereinrichtung geandert werden.

Messung speichern
Falls Sie Anderungen am Protokoll vornehmen, kénnen Sie
diese uber den Menupunkt Datei > Messung speichern bzw.
durch Klicken auf das Symbol abspeichern.
Alternativ kénnen Sie auch Uber den Menipunkt Datei > Alle
Messungen speichern die Messdateien speichern.

Bildschirm I6schen
Falls Sie die Messkurven vom Bildschirm entfernen wollen,
kdénnen Sie Uiber den Menlpunkt Grafik > SchlieRen den
Bildschirm l6schen.
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Messprotokolle andern
Falls Sie die Messprotokolle &ndern méchten, kdnnen Sie
Uber den Menlipunkt Messen > Messprotokoll oder durch
Klicken auf das Symbol das entsprechende Protokoll

auswabhlen.
Funde:
taschinentyp: |Testmaschine
SMr. / Baujahr: | / |
Wermerk 1: |MDtDrmitGeber
“armerk 2; |5x1 Urndrehung vor/zuriick
Yermerk 3: |
Priffer: o]

HEIDENHAIN Referenzmessgerat: RFMN 386
Identhurmmer 355890-08 Setiennummer;  [x1234567890

Ach ftion = 0 mm

- Sposf fDn Protokollfenster autormatisch nach
Achsposition 'y 0 mrm jeder Messung dffnen?
Achsposition 2 i ulal & Ja ~ Nain
Achsposition IV 0 [l
Achsposition %" 0 mm OK. | Abbruch Hilfe ‘
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Messablauf DBB Kreisformtest

Maschinenreinigung

Testprogramm

Reinigen Sie bitte sorgfaltig den Bereich der Werkzeug-
maschine an dem die Messungen durchgefuhrt werden, bevor
Sie mit dem Messaufbau beginnen. Achten Sie insbesondere
auf Spane und Schmiermittel- bzw. Olreste, welche auf das
Messgerat herabfallen kénnten! Das DBB 110 besteht auch aus
magnetischen Teilen, welche Spéane anziehen!

Geben Sie dem verwendeten Messgerat Zeit, sich an die
Umgebungstemperatur anzupassen, bevor Sie mit dem
Messaufbau beginnen! Sie vermeiden damit thermisch
bedingte Fehler.

Um samtliche Fehler eindeutig berechnen und zuordnen zu
kénnen, sollte ein Kreisformtest mindestens 1 in positiver und
1 in negativer Richtung durchlaufenen vollen Kreis beinhalten
(siehe ISO 230-4).

Ein typisches Testprogramm fir Vollkreise kdnnte bei
Maschinen ohne HEIDENHAIN-Steuerung (mit HEIDENHAIN-
Steuerung kann das Maschinenprogramm direkt aus ACCOM
Ubertragen werden) folgendermafRen aussehen, wobei die
Bewegung nur in der Messebene erfolgen darf:

Teil 1, positive Richtung: Die Spindel steht bei 30° auf dem
Kreisradius (siehe Radius des DBB 110). Mittelpunkt ist der
Sockel des DBB. Geschlossene Kreisbewegung ohne
Unterbrechung tber 360 ° im Gegenuhrzeigersinn. Stopp
(Sie mussen zwischen den Messungen speichern).

Teil 2, negative Richtung: Geschlossene Kreisbewegung
ohne Unterbrechung tber 360° im Uhrzeigersinn. Stopp.

@5 Vergewissern Sie sich, dass nicht eventuell ,vergessene*
Kompensationsdaten in der Steuerung abgelegt sind, die

eine Bewegung vertikal zum Messgerat verursachen oder
die Messergebnisse verfalschen kénnten. Die Spindel
darf sich nicht verdrehen, unter Umstanden muss Sie
auch nach Rucksprache mit dem Maschinenhersteller
mechanisch fixiert werden. Probieren Sie eventuell das
Maschinenprogramm ohne Messgerat aus. Es durfen
keine Radialbewegungen durchgefiihrt werden, der
Messweg betragt maximal + 5 mm.
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Messaufbau

Vergewissern Sie sich, dass die PC-Zahlerkarte IK 220
entsprechend den Vorgaben des Benutzerhandbuches in lhrem
PC installiert wurde. Alternativ dazu kénnen Sie die EIB 741
verwenden. Achten Sie hierbei auf eine gultige
Netzwerkverbindung entsprechend dem EIB 741 Benutzer- und
Installationshandbuch (Adresse und Netzmaske der TCP/IP
Verbindung).

Montieren Sie jetzt das DBB 110 entsprechend den Vorgaben
der Montageanleitung.

@5 Bedenken Sie beim AnschlieBen des Messkabels an den
Eingang X1 bzw. X11, dass die Werkzeugmaschine sich
wahrend der Tests bewegt, und sich das Kabel auf und
abwickelt, geben Sie also ausreichend Lose!

Vor dem Start von ACCOM stecken Sie den beigelegten
USB-Hardlock mit Id.-Nr. 590255-01 oder 590255-02 an eine
freie USB Schnittstelle.

Nach Aufrufen des ACCOM-Programmes gehen Sie wie folgt
Vor:
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1. Messverfahren wahlen
Nach dem Aufrufen von ACCOM erscheint das Dialogfenster, in
dem Sie die Messarten auswahlen kdénnen.

Klicken Sie bitte auf den Knopf DBB Kreisform-Messung,
um den entsprechenden Programmteil zu starten.

Mit dem Menilpunkt Datei > Messverfahren wahlen bzw.
Klicken auf das Symbol kénnen Sie spater auch aus dem
laufenden Programm die einzelnen Messarten auswahlen.

Messverfahren wihlen

Wahlen Sie ein Messverfahran:

‘ K.GM Kreisfarm - bMessung

KGM Ereifarm - Messung

WM Linear - Messung

Bundtischvermessung

DEBB Kreisform - Messung

Abbruch ‘ Hilfe ‘
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2. Maf3einheit bestimmen

Uber den Menuipunkt Optionen > MaReinheit legen Sie die
gewulnschte MaReinheit fest. Schlieen Sie das Dialogfenster

mit OK.

Mafeinheit bestimmen

oK

die Auzgaben |

* mm " inch

Abbruch

YWwahlen Sie eine MalBeinheit fiir

Hilfe
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3. Einstellungen fir das Messgeréat und die Zéhlerkarte vornehmen
Im Menipunkt Optionen > Einstellungen fir Messgerat

stellen sie die Parameter des verwendeten Messgeréates ein.
e Signalperiode: Hier stellen Sie die Signalperiode (die einer
Signalperiode entsprechende Distanz in um) des von lhnen
verwendeten Messwertaufnehmers ein. Die Signalperiode ist
bereits auf 10um voreingestellt.
Eingabebereich: 0.1 bis 20 pm
o Referenzlage: Hier geben Sie die Lage des auf dem DBB 110
aufgedruckten Referenzpunktes ein. Die Messwerte sind nach
Messen > Referenzpunkt Uberfahren darauf bezogen.
Eingabebereich: 10 bis 500 mm

Einstellungen fiir Messgerat

Signalperiode: pm

Beferenzlage: 150 mr

(8] | Abbrugh‘ Hilfe ‘

Im Menipunkt Optionen > Einstellungen fir Zahlerkarte
stellen sie die Parameter der Hardware, also der PC-
Zéahlerkarte ein.

e Typ Zahlerkarte: Hier wahlen Sie den Typ der von Ihnen
verwendeten Zahlerkarte.

e Signaleingang: Hier wahlen Sie die Art der Messsignale.

e Adresse EIB 741: Hier geben Sie die IP Adresse der EIB 741
an (siehe EIB 741-Benutzerhandbuch). Alternativ kann auch
der DHCP Hostname der EIB 741 in einem Netzwerk
eingegeben werden. Allerdings sind hier bei hohen Datenraten
Verluste von Datenpaketen moglich (nicht zu empfehlen).

Bei der IK 220 entfallt diese Einstellung.

e Automatische Verbindung beim Programmstart (nur EIB
741): Wenn angewahlt stellt ACCOM beim néchsten
Programmstart die Verbindung zur EIB 741 automatisch her.
Dies setzt eine giiltige Netzwerkverbindung voraus!

e Priifen (IK 220): Hier kdnnen Sie anschlieend die
Funktionsfahigkeit der Karte Gberprufen.

e Verbinden/Trennen (EIB 741): Die EIB 741 kann hier mit
dem PC verbunden werden.
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Hinweis

Hinweis

Einstellungen fiir Zdhlerkarte

Typ Zahlerkarte: K220 &
Signaleingang: * 1Vss 11 pAss
Adresse: 192.168.1.2

[~ Automatische Werhindung bei Programmstart

Er'u'fenl (8] | Abbrugh‘ Hilfe ‘

Vergewissern Sie sich, dass Sie Adresse, Typ und
Signaleingang der Zahlerkarte richtig eingetragen haben.
Ist die Signalperiode nicht korrekt eingestellt, so werden
die Kreise zu grof3 oder zu klein gemessen.

Schliel3en Sie das DBB an den Eingang X1 (IK 220) bzw. X11
(EIB 741) an.

Wenn Sie Probleme haben, von der Zahlerkarte Daten zu
empfangen, tberprifen Sie mittels der auf der Treiber-CD
mitgelieferten Testprogramme, ob die Nutzung der Karte
moglich ist.

Falls Sie ein anderes Messgerét als das DBB 110 anschlie3en
mdchten, kénnen Sie Uber den Menipunkt Messgeréte >
Ostzilloskop die an der PC-Z&hlerkarte ankommenden
Messsignale als Lissajous-Figuren am Bildschirm darstellen,
und gegebenenfalls zum Feinabgleich der Messsignale
verwenden.
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4. Messparameter einstellen

Hinweis

Durch Aufrufen des Meniipunktes Optionen > Parameter
der Messung oder durch Klicken auf das Symbol 6ffnen Sie
das folgende Dialogfenster, in dem Sie die Parameter der
Messung einstellen.

Parameter der Messung

stanerkennung; Punktanzahl: 4000
" manuell
- )

SUEMEEED Startfenster: 3 Hm
hMessebene: Startwinkel: 0 Grad
v Xy-Ebene
~ o

T2 0EnE besswinkel: k0 Grad
" Zx-Ehene

Fadius: 150 mm
0% Abbruch Hilfe |

e Starterkennung - manuell: Es erfolgt ein Countdown von
5 Sekunden. Bei den letzten 3 Sekunden wird ein Pfeifton
ausgegeben. Nach dem 3. Pfeifton wird die Messung gestartet.
e Starterkennung - automatisch: Die Messung wird gestartet,
sobald sich der Radius um den im Startfenster angegebenen
Wert verandert hat.
o Messebene: Klicken Sie hier auf die verwendete
Arbeitsebene der Werkzeugmaschine.
e Punktanzahl: Anzahl der Messpunkte pro Messung.
Eingabebereich: 36 bis 8000 Messpunkte
o Startfenster: Geben Sie hier die Gré3e des Startfensters
fur die automatische Starterkennung an.
Eingabebereich: 1 bis 100 pm

0.00004 bis 0.004 Inch
e Startwinkel: Hier geben Sie in Abhangigkeit von der
Messebene den Winkel ein, ab dem ACCOM mit der
Messdatenerfassung beginnen soll.
Eingabebereich: 0 bis 360°



Messablauf DBB

Hinweis

Da die Rechtwinkligkeit der Achsen bei 45° gemessen wird, und
die Achsumkehrbewegungen bei den Quadranteniibergéngen
(0°, 90°, 180°, 270°) erfolgen, wird 30° als Startwinkel
empfohlen.

e Messwinkel: Hier geben Sie in Abh&ngigkeit von eingestellter
Messebene und Startwinkel (YZ- und ZX-Ebene) an, Gber
welchen Winkel hinweg die Messdatenerfassung erfolgen soll.
Eingabebereich: 1 bis 720°

@ Mess- und Startwinkel diirfen zusammen den méglichen
Verfahrbereich der Werkzeugmaschine und den
Eingabebereich von ACCOM nicht tiberschreiten!

e Radius: Hier geben Sie den Sollradius des Kreises ein.
Eingabebereich: 100 bis 500 mm
4 bis 19,6 Inch

Beenden Sie anschlie3end die Eingabe mit OK.
Uber den Meniipunkt Messgerite > Positionsanzeige kénnen

Sie die Positionsanzeige fir das angeschlossene Messsystem
aufrufen.
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5. NC-Schnittstelle festlegen
Falls Sie das Messprogramm von ACCOM an eine
HEIDENHAIN-Steuerung Ubertragen méchten, 6ffnen Sie tiber
den Menilpunkt Optionen > NC-Programmerzeugung das
Dialogfenster, in dem Sie die TCP/IP-Verbindung konfigurieren.

Parameter, der NC-Programmerzeugung

Modus: & HEIDENHAIN-Klartext
" HEIDENHAIN-DINASO

C DINASD I:l

“orschub: W mrm{min
Yaorschub an jeden Satz anfligen r
Programm-Name TESTI
MNachkommastelle:  © 1 pm & 01 pm

" 10 nm " 1nm

M-Funktionen:

M-Funktionen an jeden Satz anfligen r

THC Yerhindungsdaten:

TCRAP Adresse: THCE40

0K | Abbrugh‘ Hilte |

e Modus: Wahlen Sie zwischen HEIDENHAIN-Format,
HEIDENHAIN DIN/ISO oder allgemeinem DIN/ISO-Format.
e Vorschub: Hier geben Sie an, mit welchem Soll-Vorschub die
Kreisbewegung erfolgen soll.
Eingabebereich: 0.001 bis 100000 mm/min bzw.

0.00004 bis 3900 Inch/min
e Programm-Name: Hier geben Sie dem Programm einen
Namen (Extension .H / .1 steht fir HEIDENHAIN bzw.
HEIDENHAIN DIN/ISO. *.txt wird fir ein DIN/ISO Programm
angeboten).
e Nachkommastelle: Stellen Sie hier die Nachkommastelle der
NC-Programme ein.
e M-Funktionen: Geben Sie hier zusatzlich fir den
Programmlauf bendétigte M-Funktionen an. Die M-Funktionen
werden an den ersten NC-Satz angefligt.
Beispiel im NC-Programm: 2 L X0 F1000 M31
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o TCP/IP Adresse: Hier stellen Sie die TCP/IP Adresse (IP-
Adresse oder DHCP-Name) der Steuerung fur die
Datenlibertragung tber eine Netzwerkverbindung ein.

Optionen der G-Code Ausgabe

Klicken Sie auf den Knopf Optionen um im folgenden
Dialogfenster das Ausgabeformat fir DIN/ISO an lhre
Steuerung anzupassen.

[ -

odus: ¢ HEIDENHAIN-Klartext
¢ HEIDENHAIN-DINASO
& DINAS0 Optionen...

GCode Optionen
Ausgabe Position: ¢ Inkrementell & Absolut
Ereismittelpunkt: & Inkrementell  © Absolut
“orschukb: @& Inchfmin " 0.1 Inch/min

YWenvende G-Code G71/G70 fiir kkd/inch: r

Ok Abbruch | Hilfe |

Zusétzliche Zeilen am Frogrammanfang:

| G5 |

Zusétzliche Zeilen am Frogrammende:
| Min |

QK | Abbrugh| Hilfe |

e Ausgabe Position: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe (G90/G91). Die absolute Ausgabe
erfordert meist einen festen Bezugspunkt (z.B. G54).

e Kreismittelpunkt: Wahlen Sie zwischen absoluter oder
inkrementeller Ausgabe des Kreismittelpunktes (G2/G3). Die
inkrementelle Ausgabe des Kreismittelpunktes bezieht sich auf
die Startposition des Kreises.

e Vorschub: Nur INCH: Wéhlen Sie zwischen der
Vorschubausgabe in Inch/min oder 0.1Inch/min (z.B.
HEIDENHAIN TNC).

e Verwende G-Code G71/G70 fir MM/Inch: Hier kbnnen Sie
auswahlen, ob am NC-Programmanfang G71/G70 verwendet
werden soll.
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Im Dialogfenster Parameter der NC-Programmerzeugung kann
fur die Ausgabe im DIN/ISO Format noch folgendes eingestellt
werden:

e Zuséatzliche Zeilen am Programmanfang: Hier kénnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmanfang definieren.

Beispiel: G54

e Zusétzliche Zeilen am Programmende: Hier kdnnen Sie 2
beliebige Zeilen am Programmende definieren.

Beispiel: M30

Konfiguration des Netzwerkkabels

Hinweis

Anschluss an 10BaseT (X25) der TNC: Verbinden Sie die TNC
mit einem (evtl. gekreuzten) Kabel direkt mit dem PC oder mit
einem ungekreuzten Kabel mit einem Hub oder Switch des
Firmennetzwerks.

Peer-to-Peer (Direktverbindung): Hier muss die IP-Adresse des
PCs in der Systemsteuerung / Netzwerkeinstellungen unter
TCP/IP-Protokoll / Eigenschaften eingestellt werden (abhéangig
vom Betriebssystem). Grundeinstellung ist fur ein
Firmennetzwerk, dass die IP-Adresse automatisch vom Server
bezogen wird.

LAN (Netzwerk) mit 1:1 Kabel

IP: 160.1 368 IP: 160.1.180.10

PC/Server TNC
BNC  Rl-45 BNC  RJ-45
™

ET B—----- 11
Hub .-

Rl-45 11

Peer-to-Peer (Direktverbindung) evtl. mit gekreuztem
Kabel!!

1P 1601 568 IP: 160118010

PC/Server TNC
BNC  RJ-45 BMC  RJ-45
™ ™

|
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6. NC-Programm generieren und Ubertragen

Hinweis

Falls Sie ein NC-Programm generieren und Ubertragen
wollen, wéhlen Sie Uber den Menipunkt Datei > NC-Programm
ausgeben , in welcher Form Sie das NC-Programm Ubertragen
mochten.

NC-Programm ausgeben

‘ Generieren nach Optionen |

Wan Datel ausgeben (TCH/IF) |

Abbruch Hilte:

e Generieren nach Optionen: Nach Anklicken erscheint das
Dialogfenster Generiere NC-Programm fiir Messung, in dem
Sie die Parameter fir das NC-Programm festlegen.

e Von Datei ausgeben (TCP/IP): Ein fertiges NC-Programm
wird in der Betriebsart TCP/IP Uiber eine Netzwerkverbindung
zur NC-Steuerung Ubertragen.

Alternativ kénnen Sie fiir die Ubertragung eines fertigen NC-
Programms das HEIDENHAIN PC-Tool TNCRemo verwenden.
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Generiere NC-Programm fiir Messung

Modus: & HEIDENHAIN-Klarext  DINASO
" HEIDENHAIMN-DINASO

Worschub: W mmfmin
Programrm-Mame: ’DEEIH—
Messebene: @ xy Y2 O Zx
1. Drehrichtung: o O C (=
Startwinkel: ,30— Grad
Messwinkel 360 Grad

Speichern Abbruch | Hilfe |
Senden mit;

e Modus: Wéhlen Sie hier das Format des NC-Programms.
e Vorschub: Geben Sie hier die Soll-Vorschubgeschwindigkeit
der Bewegung ein.
Eingabebereich: 0.001 bis 100000 mm/min

0.000039 bis 3937 Inch/min
e Programmname: Im TCP/IP-Modus héngen Sie an den
Namen des NC-Programms die Extension .H/.1 fur
HEIDENHAIN- oder DIN/ISO-Format an.
e Auflosung: Wahlen Sie hier die Aufldsung des NC-
Programms aus.
¢ Messebene: Klicken Sie auf die Messebene der Maschine.
e 1. Drehrichtung: Wahlen Sie hier, in welcher Richtung die
erste der beiden Kreisbewegungen, die durch das Programm
bestimmt werden, erfolgen soll.
e Startwinkel: Geben Sie hier den gleichen Startwinkel ein wie
zuvor im Menlpunkt Parameter der Messung.
e Messwinkel: Geben Sie hier den gleichen Messwinkel ein wie
zuvor im Menlpunkt Parameter der Messung.

R]lﬂ) Mess- und Startwinkel diirfen zusammen den méglichen
Verfahrbereich der Werkzeugmaschine und den
Eingabebereich von ACCOM nicht tiberschreiten!

e Speichern: Durch Anklicken kénnen Sie das NC-Programm
speichern.

e Abbruch: Durch Anklicken kénnen Sie das Dialogfenster
schlieRRen.
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e Senden mit: Wahlen sie durch Anklicken die Betriebsart.
Beginnen Sie die Programmiibertragung erst dann wenn TNC
und PC bereit sind.

Es wird nun ein NC-Programm fiir beide Drehrichtungen
generiert und in der Grundeinstellung in das Root-Verzeichnis
der TNC ubertragen. Bei TCP/IP-Ubertragung 6ffnet sich ein
Dateidialogfenster, in dem Sie das Zielverzeichnis auf der
Steuerung auswahlen kdnnen.

% Es wird ein Programm generiert, welches nur aus
Kreisbdgen ohne Radiusanderung besteht. Dazu mussen
2 Grundbedingungen erflllt sein:
1. Der am Frastisch montierte Auflagepunkt des DBB 110
muss mit dem Nullpunkt der NC-Maschine tbereinstimmen,
ggf. Nullpunkt setzen.
2. Der Spindelkopf muss sich auf der 0°-Position des
Testkreises befinden.

Bei korrekter Installation des DBB 110 gemaf der Betriebs-
anleitung sind diese zwei Bedingungen erfillt.

Das Programm fahrt den Spindelkopf zuerst in die Startwinkel-
position und halt dort an. Hier kénnen Sie die Messwert-
aufnahme durch ACCOM starten. Starten Sie danach die NC-
Maschine, welche sich um den Messwinkel weiterbewegt, und
dann stoppt. Bei nochmaligem Start wird der Spindelkopf vom
Endwinkel zurlick zum Startwinkel bewegt.

% Die TNC antwortet nicht, wenn keine Netzwerkverbindung
besteht.
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7. Messprotokoll erstellen

Uber den Menuipunkt Messen > Messprotokoll bzw. Klicken
auf das Symbol wahlen Sie das Messprotokoll fiir die jeweilige
Messung aus, in dem Sie im Protokollfenster Angaben zu den
Messungen machen kénnen. Sie kdnnen durch Klicken auf Ja
oder Nein entscheiden, ob das Protokollfenster nach jeder
Messung automatisch gedéffnet werden soll.

Protokoll der Messung 1

Kunde: [HEIDENHAIN

Maschinentyp:

SMr. / Baujahr:

/]

Wermerk 1:

Wermerk 2:

Wermerk 3:

Priifer: DS

HEIDENHAIN Referenzmessgerat:

2449529-02

Identhummer:

Achsposition X IDi mm
Achsposition ' lﬂi mm
Achsposition Z: IDi mm
Achsposition [V lﬂi mm
Achsposition V" IDi mm

DBB 110
1234 5675 90

Seriennummer:

Protokaollfenster automatisch nach
jeder Messung dffnen?

T Ja & Nein

Ok ‘ Abbruch

Hilfe ‘

Wenn Sie nur die Protokolldaten fiir Messung 1 eingeben,
werden diese automatisch fir die anderen Messungen
herangezogen. Die Protokolle kénnen auch spéater im Zuge der
Auswertung jederzeit nachbearbeitet und gespeichert werden.
ACCOM speichert diese Angaben zusammen mit den
Messdaten und druckt Sie in den Mentpunkten Auswerten >
Rohdaten, Auswerten > Kenndaten und Grafik > Drucken aus.
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8. Messanordnung kalibrieren

Referenzmarke tberfahren

Die Anordnung muss vor der ersten Messung kalibriert
werden. Rufen Sie dazu den Menipunkt Messen >
Referenzmarke Uberfahren auf. Folgen Sie den Anweisungen
im Dialogfenster. Wenn Sie die Meldung Referenzierung
erfolgreich erhalten haben, hdngen Sie das DBB wieder ein.
Sie kdnnen jetzt direkt zum MenUpunkt Messung starten
gehen.

Referenzmarke iiberfahren

1. DBEE an der Spindel aushangen.

2. Freies Ende wvorsichtig iber

Feferenzmarke ziehen.

Abbruch Hilfe

% Beim Wiedereinhangen des DBB 110 achten Sie bitte
darauf, dass das Messkabel fur die Drehbewegung
geniigend Lose aufweist.
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Bezugspunkt setzen

Falls Sie ein DBB ohne Referenzmarke oder ohne
kalibrierte Verlangerung benutzen, missen Sie Uber den

Menlpunkt Messung > Bezugspunkt setzen die aktuelle
Auslenkung eingeben.

Bezugspunkt setzen

Aktuelle Auslenkung:

»: |149.986 mm
QK | Abbruch

Hilfe ‘

Andernfalls Gibergehen Sie diesen Punkt, es erscheint
automatisch der von Ihnen bereits im Menlpunkt Optionen >

Einstellungen fiir Messgerat > Referenzlage eingegebene
Wert.
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9. Messung starten

Hinweis

Zum Starten der Messungen wahlen Sie den Menipunkt
Messen > Messung starten bzw. Klicken auf das Symbol.
Danach erscheint das Dialogfenster, mit dessen Hilfe Sie nach
Eingabe folgender Parameter Messungen starten kdnnen.

DBB-Kreisform Messung,

* hessung 1
" Messung 2
" Messung 3
" Messung 4

Drehrichtung:
=
“orschukb:

P00 mmgmin

Auflosung:

10 pmyfdin
Start | Abbruch| Hilfe |

e Messung 1-4: Klicken Sie auf die Nummer, unter welcher die
Messung spater dargestellt werden soll.
e Drehrichtung: Wéhlen Sie hier, in welcher Drehrichtung die
Kreisbewegung erfolgt.
e Vorschub: Hier geben Sie die Soll-Vorschubgeschwindigkeit
der Bewegung ein.
Eingabebereich: 0.001 bis 100.000 mm/min

0.00004 bis 3900 Inch/min
o Auflésung: Hier stellen Sie die Auflésung der Kreisform-
darstellung ein. Sie kénnen die Auflésung bei der Auswertung
jederzeit verandern.
Eingabebereich: 0.1 bis 10.000 um/div.

0.000004 bis 0.4 Inch/div.

Ein vollstandiger Kreisformtest sollte mindestens 2 Vollkreise
mit gleichem Radius, Mittelpunkt und Vorschub, aber
unterschiedlicher Drehrichtung beinhalten.

Start: Nach Klicken auf diesen Knopf wartet ACCOM auf
den Beginn der Messung. Starten Sie nun die Kreisbewegung
auf der Werkzeugmaschine. In der Statuszeile zeigt ACCOM
den Zustand der Messung an. Sie kénnen die Messung mit
Abbruch beenden.
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Hinweis

T -5 %)
o il B N REi] rf &)

i Messun
10 ““MN [Matchin}

em cha Metsung £u stoppen

W

erng T gariatil 1k e, b chn Lkl e i L]

Sollte ACCOM mit der Messwertaufnahme nicht beginnen,
obwohl die Kreisbewegung auf der Werkzeugmaschine
durchgefiihrt wird, warten Sie zunachst einen Zeitraum von 15
bis 30 sec. nach Ende der Bewegung ab. Falls im Menupunkt
Auswerten > Grafikdarstellungen > Darstellung auf Zentrieren
oder Radiuskorrektur geklickt wurde (siehe Punkt 14, grafische
Darstellung der Kreisformtests), gibt es keine Online-
Darstellung.
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Datenspeicherung

Nach Beendigung der Messdatenerfassung erscheint auf dem
Bildschirm das folgende Dialogfenster zur Datenspeicherung.

Spscham [ 000 7 - B v Messung 1 ACC1EH13 DB
" e Maschinentyp: Frasmaschane
ALCERN D00 Blagjahr 1987
ACEEFILO ctmmuetia itne Oiptirrimtng
KV
atem/ ez el WIS 11384
[Exwntnizd i
R 150 e
['Voeschub: 1000 mmvimen
Mo aricheong rrinut
Duges [RERRRE [ ]| G oz
Datntyns D00 stersdateen [ OB v ™ A Bagahr
fﬁ fl
‘
L SR Fass 0o
B Vorschit: 0 memima
" | Messncheeng s
|"'|'i‘r{" } |t .|.| i
T G
1
VR
[ L

Uber Messen > Messung starten kdnnen Sie weitere
Messungen starten.
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10. Messung 6ffnen

Uber Datei > Messung offnen bzw. Klicken auf das Symbol
kénnen Sie Messdaten zur weiteren Auswertung und
Darstellung laden. Es erscheint der folgende Bildschirm.

Messung offnen

| Messung‘]_

Messung 3

|
Messung 2 |

Messung 4

Abbruch Hilfe

Da bis zu 4 Messungen gleichzeitig dargestellt werden kénnen,
haben Sie liber dieses Dialogfenster die Moglichkeit, die
Messungen in beliebiger Reihenfolge zu 6ffnen

Wenn Sie im Rahmen der weiteren Auswertung oder
Darstellung neue Messkurven auf den Bildschirm holen
mdchten, so geschieht dies ebenfalls Uiber diesen Menupunkt.

% Mit Messung 6ffnen werden die Messungen ins System

geladen, dies ist Voraussetzung fiir die Darstellung.
Ob und wie die Messkurven dargestellt werden
beeinflussen Sie Giber den Menlpunkt Auswerten >
Grafikeinstellungen (siehe auch Kapitel 14, grafische
Darstellung).
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11. Rohdaten auswerten
Uber den Menuipunkt Auswerten > Rohdaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die Rohdaten der Messung

betrachten.
ACCOM zeigt jede gemessene Abweichung samt zugehdrigem
Winkel an.

Rohdaten der Messung 1

Hunce: HEIDEMHAIN

Maschinertyi:

Shr. / Baujahr: !

Achzposition:

] mm 0 mm I 0 mm [0 mm 0 mim|
Dateiname: Mezzart: DBBE

Messehene: = Messpunktanzahl: 3954 Drehrichtung: plus
Sollradius: 150 mm Warschulb 2000 mm fmin

Startwinkel: u] Grad  Messwinkel: 360 Grad

Wermerkl:

Wermerkz:

Wermerk3:

Messdatum: 21022007 16:08:41 Priifer: D=

‘Winkel [Grad] Abweichung [mm]

1 0.000000 -0.008421
2 0.090400 0002454
3 0.130300 0.003970
4 0271200 -0.009053
5 0.361600 0007654

=]

0452000 0003538 Abbruch
0542400 -0.001304

Hilfe
0632500 ooozaz ¥

1

=1

Hinweis
Gespeicherte Messungen werden in einer ASCII-Datei
abgelegt. Die Rohdaten sind darin zeilenweise und durch
Tabulator getrennt abgelegt. Sie kdnnen diese Datei zur
weiteren Bearbeitung auch in Programme wie Matlab, Origin,
Open Office oder Microsoft Excel laden bzw. importieren.

Zum Ausdrucken der Rohdaten klicken Sie auf das Drucker-
Symbol.

Wenn Sie auf Abbruch klicken, wird das Dialogfenster
geschlossen.
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12. Richtlinie der Auswertung wéhlen
Uber den Menuipunkt Auswerten > Richtlinie kénnen Sie die
Richtlinie zur Auswertung der Kreisformtests wéhlen.
Momentan steht nur die Richtlinie ISO 230-4 zur Verfligung.

Auswahl der Richtlinie

Bichtinie:
1502304

(0]4 Ahbbruch

Hilfe |
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13. Kenndaten des Kreisformtests
Uber den Menuipunkt Auswerten > Kenndaten bzw. Klicken
auf das Symbol kénnen Sie die aus den Messdaten
berechneten Kenndaten nach ISO 230-4 abrufen. Ferner
berechnet ACCOM den mittleren Radius, die Lose, die
Umkehrspitzen, die Mittelpunktabweichung und die
Rechtwinkligkeit der Achsen.

Kenndaten der Messung 1

Kunce:
Mazchinentyp: Frasmaschine
Shr. § Baujahr: 123 11887
Achzposition:
X 8243 mm % -82.935 mm Z 254255 mm MO mm 0 mm
Dateiname: ACC15M13 DBB Messart: DEB
hessebene: e Messpunktanzahl. 1000 Drehrichtung: minus
Sollradius: 130 mim Warschub: 1000 M Amin
Startwinkel: 43 Grad  Messwinkel: 360 Grad
ohne Cptimierung
K 4
Kenndsaten nach 150 230-4 Exzentrizitét beriicksichtict
Kreisformakbwveichung Gy 0.0170 mm
Kreizformabywveichung Gy 0.0240 mim (ACC15P1 3 DBB)
Iyeizeitige Kreisformabwweichung Glboxy: 0.0272 mm ACC15M13.DBB f ACC15P13.DEB
Radialabseichung Fyx min: -0.0102 mm
Radialabyweichung Fyx max: 0.0067 mm
hiittlere Tweiseitige Radialabweichung Dxy -0.0022 mm ACC15M13.DBB § ACC15P13 DEB

mittlerer Radius: 149.9979 mm
Loze: e+ -0.0023 mm- X 0.0007 mm
e 0.0001 mm Y- -0.0002 mm
Umkehrspitzen: e+ 0.0062 mm - 0.0029 mm
e 00038 mm Y- 0.0034 mm
Mittelpunkt-Horrekturwerte: X -0.0046 mm 8 0.0114 mm
Rechtwinkeligkeit: 321053 pmim ACC15M13.DBB f ACC15P13.088 Hilfe
Achzlangendifferenz: ¥ist 0000 % lEnger als Y
Messdatum: 20121935 113542 Priifer FF

% Zur vollstandigen Berechnung aller Kenndaten,

insbesondere der Kreisumkehrspanne H werden 2 Kreise
bendtigt, und zwar immer eine Kombination aus positivem
und negativem Drehsinn. Falls Sie das Laden der zweiten
Datei vergessen haben sollten, gibt ACCOM eine
entsprechende Warnung aus.

Zum Ausdrucken der Kenndaten klicken Sie auf das Drucker-
Symbol.

Wenn Sie auf Abbruch klicken, wird das Dialogfenster
geschlossen.
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14. Grafische Darstellung der Kreisformtests
Uber den Menuipunkt Auswerten > Grafikdarstellungen bzw.
Klicken auf das Symbol kdnnen Sie die Darstellungsweise der
Messkurven auf dem Bildschirm festlegen.

Einstellungen der, Grafik

Alsg
v v Messung 2
™ Messung 3 [~ Messung 4
Skalierung bei Kreisdiagramm:
* fost " gutomatisch
Aufldsung 10 Il
Skalierung bei Lineardiagrarm
Abweichung i {*
Won: | pm le| P
Winkel i+ i
won: * his *
Darstellung:
+ Kreis grof3

¥ Zentrieren

" Kreig ki
v Badiuskorrekiur RIS (I

" Linear grof3
ak | Abbrugh| Hilfe |

e Ausgabe: Durch Anklicken wahlen sie aus, welche der max. 4
Messungen, die sie vorher gedffnet haben, dargestellt werden.

Sie haben prinzipiell die Wahl zwischen Kreis- und Linear-
diagrammen, was bei den Grafikeinstellungen beachtet werden
muss. Die Skalierung kann dann entweder fest vorgegeben
oder vom System automatisch gewahlt werden.

e Skalierung bei Kreisdiagramm: Bei Kreisdarstellungen
kénnen Sie die gewinschte Aufldsung angeben.
Eingabebereich der Auflésung:0.1 bis 10000 pum
0.000004 bis 0.4 Inch

e Skalierung bei Lineardiagramm: Bei Lineardarstellungen
kénnen Sie fur die Abweichungen von der Kreisbahn die obere
und untere Grenze bzw. den darzustellenden Winkelbereich
angeben.
Abweichung von/bis: -10000 bis +10000 pm

-0.4 bis + 0.4 Inch
Winkel von/bis: 0 bis 360°
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e Darstellung:
Zentrieren: Mit dieser Funktion kdnnen Sie die Messung
zentriert darstellen lassen. ACCOM zeigt lhnen den
errechneten Ist-Kreismittelpunkt an.
Radiuskompensation: Hier wird der Radiusfehler bei der
Darstellung von ACCOM kompensiert und in der
Legendebox angezeigt.

@5 Vor Messungen sollten Sie die Funktionen Zentrieren
und Radiuskorrektur besser ausschalten, da sonst die
Grafik nicht online dargestellt wird.

Grundsatzlich haben Sie die Wahl zwischen folgenden
Darstellungen: Kreis grof3

Kreis klein

Linear grof3

e Kreis grof3: Hier zeichnet ACCOM bis zu 4 Messkurven in
ein kreisférmiges Diagramm. Die Messkurven kdnnen Sie im
Menlpunkt Auswerten > Grafikeinstellungen > Ausgabe
Messung 1-4 zu- oder wegschalten.

Der Sollradius wird als gepunktete Linie im Messdiagramm
dargestellt.

Die grof3te und kleinste Radiusabweichung werden als
gestrichelte Linie im Messdiagramm angezeigt.

HEIENHAR - 068 - Messsng, [ aE

Dok o gt Cptoren Pesigarin Gk
oY %l B N ZEsn] | 8
=T 10 pandeliv

|

T
.I._
1.

e~

¥

. z: T _:\r":"‘--' .
1

T

Neue Messungen kdénnen Sie (iber Datei > Messung 6ffnen
bzw. Klicken auf das Symbol laden.
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e Kreis klein: Hier zeichnet ACCOM jede Messkurve in ein
separates kreisformiges Diagramm. Die Messkurven kdnnen
Sie im Menupunkt Auswerten > Grafikeinstellungen > Ausgabe
Messung 1-4 zu- oder wegschalten.

HERDENHAIN - DB - Messung ®
Duts Mesoen  Ausserten  Optionsn  Messgeite  Grafk iy
o A ) N B w8

4 i 0 pmien [Messung 1 ACC1EN13 DEE
[Mascrinentyp: Frasmaschane
- — . o Elwyahe
RS A T bimmentar obne Otirrimnng
"y . W - (k]
== e # v :\}g\ Datemizin WIZEWS 11342
L 1 Vi’ LR 1\ Exturinztin
3 / 150 et
| f 1000 mandian
% | : x Mo aricheong rrinut
a g eehieay 4 P
t e . 1 u e Messung 2. ACCISPI30ER
/. 4 [ MasChinertyp: Frasmaschme
\_ 1587
bne Diplirmignng
4

.
WIS 1137

Fra 150 e

[Voeschut 1000 moiren

Mescncheeng plus

Mssung 3. ACCISN13.DB8

[Maschinentyp: Frismaschine

oo 7

nmmantar ohne Optimarng
by

Datemirz et DS 1142

Exzurinzti

Fats 150 men

Voeschut 1000 eomyin

Messncheang manus

Meisung 4 ACCISP13,DES

Muschingrtyp Frimmascting

[Basjahe a

nmmentar obne Cptimenng

Datamimrzet Mizs NI

Exzurtrizait

s 150 men

Voeschu 000 i

Messnchtong phas

s
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e Linear grof3: Hier zeichnet ACCOM bis zu 4 Messkurven der
Abweichungen in ein lineares Diagramm. Die Messkurven
kdnnen Sie im Menupunkt Auswerten > Grafikeinstellungen >
Ausgabe Messung 1-4 zu- oder wegschalten. Im Beispiel ist
die Skalierung fest und der Winkel von 0 bis 360° gewahlt.

HEIDENHAIN - DEB - Massung

Dot Mesom fumerten Optioren Mesgerite Grath:

o 2% 3] N Blle) ] 8 e

; 57 Ay
o LA M,
§ 10 A e il
S . Aty VARt {7 ‘}'f
3 5 el N f L
£ et ._‘i.hﬂmwl‘\., r‘fﬂ ?Il.i,\{
Ed 0 = 7 an i
51 Wl Y, i v
W \
10 ' 0 (i
g 1 W
=15 VA, | L
I B L T o R B e L B B
4% QIFJ L{S |JIO ?:!5 ?40 3]5 .\éﬁ
Winkel [Grad]
wsing 1 [ErTT iy AT 00
[Maschinentys: Frasmasching Maschiartyp Frismaschine
| Bavahr -
nrrenastar ehng Cptimisesng ahen Optmianusg
Ll Ky
21 B AI1EE NE¥M
150 n 150 mm.
['Viaricheb 000 menferin 1000 srevrmin
s s hitue s phis
oot L)

Alternativ kdbnnen Sie auch einen Winkelbereich darstellen. Im

Beispiel ist die Skalierung fest und der Winkel von 80 bis
100° gewabhlt.

HEDENHAIN - DBE - Messur,

Dot Mesown humertsn Optoren Messgese b

e
o ) N Bl v &)
10
5 750004
o
g 5
5 A -
3 2800077\ ~
z i
5 0 -
2 = ot EEFSEL y
25000 Nt N
=
=7.5000
(L L o o e e e LI e e LN o e e T
7 75 a0 & a0 & 1o s ilo
\Winkel [Grad]
[Messung 1 ACCIEN Y DB [ Wessung 2 ACCISPIY DBB
Maschinentyp Frismaschine Maschinentyp: Frismaschira
Bavant 1587 Baugate =)
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e
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Zuséatzliche Optionen der Darstellung

Klicken Sie auf den Knopf Optionen um im folgenden
Dialogfenster zusatzliche Optionen fiir die Darstellung der
Kreisformabweichungen zu setzen.

Zusdtzliche Optionen der Darstellung

Kreistormdarstellung:

‘Anzeige Badialabweichung: v

Anzeige Skalierung v

Darstellung Kreise (kleinfgroi3):

Standard i
Achsenwertauschen i
Achsen um 90° drehen -

Darstellung Linear:

Zeitachse (statt Winkel) r

Sondereinstellungen speichern: [

(o] | Ahhrugh| Hilfe |

e Kreisformdarstellung: In der Kreisformdarstellung kénnen
die Hilfslinien fir die minimale und maximale Radialabweichung
und/oder die Skalierungswerte ausgeschaltet werden.

e Darstellung Kreise (klein/groR): Die Standarddarstellung
zeigt (rechtshandiges Koordinatensystem XY, YZ, ZX) die erste
Messachse rechts und die zweite Messachse oben an.
Alternativ dazu kdnnen die Achsen auch vertauscht - erste
Messachse oben und zweite Messachse rechts - dargestellt
werden (Spiegelung an der Winkelhalbierenden). Eine weitere
Darstellungsmadglichkeit ist eine um 90° gedrehte Ansicht -
erste Messachse oben und zweite Messachse links.

e Darstellung linear: Alternativ zur Darstellung
Radialabweichung tUber Winkel kann die Radialabweichung
auch Uber der (Mess-)Zeit dargestellt werden.

e Sondereinstellungen speichern: Die Sondereinstellungen
dieses Fensters werden nur gespeichert (beim Messartwechsel
oder Programmende) wenn dies durch Setzen des Hakens
gewulnscht wird. Sonst bleiben die Sondereinstellungen nur bis
zum Messartwechsel oder Programmende aktiv.
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Messung 6ffnen
Neue Messungen kdénnen Sie (iber Datei > Messung 6ffnen
bzw. Klicken auf das Symbol laden.

Farbeinstellungen der Grafik
Wenn Sie die Farbeinstellungen der Grafik &ndern mdéchten,
kénnen Sie Uber den Meniipunkt Optionen > Farbeinstellungen
die Farbe der Messkurven, des Koordinatensystems und des
Grafikhintergrundes einstellen.

Optionen speichern/laden
Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen speichern kénnen
Sie diese Einstellungen speichern.
Uber den Meniipunkt Optionen > Optionen laden kénnen Sie
diese Einstellungen aufrufen.

Messgrafik exportieren
Wenn Sie die Messgrafik ohne Protokoll als Datei exportieren
mochten, kdnnen Sie diese im Menutpunkt Grafik > Speichern
als Bitmap speichern.

Grafik drucken
Drucken kdnnen Sie die Grafik Giber den Menlpunkt Grafik >
Drucken. Druckereinstellungen kénnen tber den Menupunkt
Datei > Druckereinrichtung geandert werden.
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Messprotokolle andern

Messung speichern

Bildschirm leeren

Falls Sie die Messprotokolle &ndern méchten, kdnnen Sie
Uber den Menlipunkt Messen > Messprotokoll oder durch
Klicken auf das Symbol das entsprechende Protokoll
auswahlen.

Protokoll der Messung 1

Kunde:

Maschinentyp: |Frésmaschine

[123

SNr. / Baujahr / |1987

Wermerk 1: |ohne Optimierung
Warmerk 2: |KV4

Vermerk 3: |

Priifer: |FF

HEIDEMHAIN Referenzmessgerat:

DBEB 110

Identhummer: W Seriennummer: ,W
Achsposition . 243 i Protokaollfenster automatisch nach
Achsposition v -02.935 T jeder Messung dfinen?
Achsposition £ 254255  mm r s & MNain
Achsposition W 0 it

Achsposition 0 mm oK ‘ Abbruch Hilfe ‘

Falls Sie Anderungen am Protokoll vornehmen, kénnen Sie
diese Uber den Meniipunkt Datei > Messung speichern bzw.
durch Klicken auf das Symbol abspeichern.

Alternativ kénnen Sie auch Uber den Menipunkt Datei > Alle
Messungen speichern die Messdateien speichern.

Falls Sie die Messkurven vom Bildschirm entfernen wollen,
kdénnen Sie Uiber den Menlipunkt Grafik > SchlieBen den
Bildschirm leeren.



Typische Messkurven eines Kreisformtests

Typische Messkurven eines Kreisformtests

Die im Folgenden dargestellten Messkurven sind typische
Ergebnisse von Messungen, die mit dem DBB 110 oder KGM
durchgefiihrt wurden.

Das Kapitel enthélt Beispiele fiir die haufigsten Fehlerursachen.
Jedes Beispiel wird mit den mdglichen Ursachen beschrieben.
Dieser Abschnitt soll lhnen bei der Suche nach Fehler-
Ursachen helfen, kann aber keinen Anspruch auf
Vollstandigkeit erheben. Fir eine detailliertere Abhandlung
diagnostischer Methoden lesen Sie bitte ,Kreisformtest* von W.
Knapp und ,Bestimmung der Genauigkeit von NC-
Werkzeugmaschinen nach dem DBB-Verfahren” von Y. Kakino.

Das DBB 110 und das KGM sind keine vollsténdigen
Kalibriersysteme. Die Ergebnisse des DBB-Systems oder des
KGM sollen dazu dienen, Fehlerursachen zu identifizieren und
mogliche Messungen und MaRnahmen zur Verbesserung der
Maschinengenauigkeit vorzuschlagen. Mit Hilfe des DBB 110
und des KGM lasst sich die erforderliche Korrekturmethode
bestimmen. Die Werte fir Maschinenparameter kdnnen so
lange angepasst werden, bis die erwlinschten Ergebnisse
realisiert sind.

Typische Messabweichungen

Kreisformabweichung:

e Umkehrspitzen

Lose und Losekompensation
Exzentrizitat

Zyklischer Fehler

Durch DBB-Kabel verursachte Abweichung (nur bei DBB
110)

Richtungsorientierte Schwingungen
Falscher Vorschub

Rollen der Spindelkopfes
Steigungsfehler-Korrektur
Radialabweichung

Ungeordnete Schwingungen
Messgeratefehler

Nicht abgeglichene Kreisverstarkungen
Rechtwinkligkeitsfehler

Haftreibung

Geradheitsfehler



Typische Messkurven eines Kreisformtests

Die Kreisformabweichung gibt einige grundlegenden
Informationen Uber den Gesamtzustand der Maschine. Da aber
die Grafik die Gesamtheit samtlicher Fehler darstellt, macht sie
noch keine eindeutigen Aussagen Uber die Fehlerursachen im
einzelnen und deren Anteil am Gesamtfehler.

Die Kreisformabweichung wird zumeist mit einer der folgenden
Methoden errechnet:

LS kleinste Fehlerquadrate (Least squares circle)

Mz Minimumzone (Minimum zone circles)

MC  Minimaler Umkreis (Minimum circumscribed circle)
Ml Maximaler Inkreis (Maximum inscribed circle)

Die Kreisformabweichung ist die Differenz zwischen den
Maximal- und Minimalwerten aus dem gezeichneten
Fehlerkreis.



Typische Messkurven eines Kreisformtests

LSC-Rundheit

MZC-Rundheit

MZC ergibt immer einen Wert kleiner gleich LSC.



Typische Messkurven eines Kreisformtests

Umkehrspitzen

Eine Umkehrspitze erscheint kurz nach der Bewegungsumkehr
in der betroffenen Achse. Bei diesem Fehler bleibt die Achse
kurz stehen, bevor sie durch eine schnelle Korrekturbewegung
den Fehler wieder ausgleicht. Die GroR3e der Spitze ist
abhangig von der Steifigkeit der Servoantriebe, vom Vorschub
und vom Radius.

O Y+

-~ COW

1 ¥+

-

Moégliche Fehlerursache
Solche Spitzen entstehen durch Hysterese an den
Umkehrpunkten. Mégliche Fehlerquellen sind:
o grof3er Schleppfehler durch niedrigen
Kreisverstarkungsfaktor
o Lose im Antrieb und im Lageregelkreis, insbesondere mit
Drehgebern.

Dieser Fehler kommt sehr oft auf Maschinen vor, die Drehgeber
fur die Positionsmessung verwenden.

Abhilfe
Die GroRe der Spitzen kann durch Erhéhung der
Kreisverstarkung reduziert werden. Der optimale Wert fur die
Kreisverstarkung muss aber vorsichtig gewahlt werden, da ein
zu hoher Wert zum Schwingen des Antriebsystems fiihren
kann.

Einige fortschrittliche Steuerungen bieten eine spezielle
Umkehrspitzenkorrektur an.

Umkehrspitzen sollten unter Erfassung maoglichst vieler
Messpunkte untersucht werden.
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Lose und Losekompensation

Lose tritt in der Kreisform-Auswertung in zwei unterschiedlichen
Formen auf — als positive oder negative Lose. Bei einer
Bewegung in der definierten Prifrichtung erscheint positive
Lose als Sprung nach auf3en bei Achsbewegungsumkehr, eine
negative Lose als Sprung nach innen.

Sprung als positive Lose
Positive Lose entsteht in der Regel durch Deformation oder
Spiel in der Maschinenstruktur.

Sprung als negative Lose
Negative Lose entsteht oft durch eine Uberkompensation
seitens der Steuerung, d.h. der Korrekturwert ist gro3er als der
Wert der tatséachlichen Lose.
In der Regel ist der Sprung gleich groR3 an beiden
Achsumkehrpunkten. Deformationen in der Maschinenstruktur
kénnen in der Praxis aber auch unterschiedliche Werte
verursachen.

Mogliche Fehlerursache
Ursache der Lose ist meist nicht das Messsystem, sondern eine
Deformation oder ein Spiel in der Maschinenstruktur.

Diese Art Fehler kann auch auf Maschinen auftreten, die mit
Langenmessgerate ausgestattet sind. In solchen Féllen ist die
Lose der Maschinenachse meist bedeutend gréRer als die
Eigenlose des Langenmessgeréts, die typischerweise unter 1
pum liegt.

Abhilfe
Wenn die Steuerung gegen Lose keine
Kompensationsmdglichkeit bietet, sollten Sie die Maschine auf
mogliche Fehlerquellen tberprifen:
o Antriebsriemen oder Kupplungen zwischen Spindel und

Drehgeber

e Bewegung des Maschinentisches
e Spiel in den Maschinenfuhrungen
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Positive Lose

X+

Negative Lose
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Exzentrizitat

Extreme Positionsabweichung symmetrisch zum Mittelpunkt.

Mégliche Fehlerursache

Mittenversatz

Der unten abgebildete Fehlerkreis zeigt einen
Mittelpunktsversatz, wie er bei DBB-Kreisformtests haufig
vorkommt.

Bei der Ausfiihrung einer Messung mit dem DBB ist es in der
Praxis sehr schwierig, den genauen Mittelpunkt des
Messgerates mit bloRem Auge zu finden. Deswegen ist es
notwendig, die Zahlenwerte des Mittenversatzes zu bestimmen.
Der Mittenversatz sollte in jeder Achse unter 100 um bleiben,
sonst kénnte er die Zuverlassigkeit der Messung
beeintrachtigen.

Ein solches Kreisdiagramm wird sich auch ergeben, wenn ein
richtig zentriertes DBB mit falschen Mittelpunktswerten korrigiert
wird.
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Dieses Beispiel zeigt einen Mittenversatz von 15 um in beiden
Achsen. Der Maf3stab der Grafik betréagt 10 um.
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Zyklischer Fehler

Zyklische Fehler erscheinen als eine sich zyklisch &ndernde
Sinuswelle auf dem Kreisformdiagramm. Die Phase der
Kugelrollspindel &ndert sich je nach der Position des
Messgerates auf dem Maschinentisch.

Y+

= O
= CCw

Y-
Mégliche Fehlerursache
Es gibt mehrere mdgliche Ursachen fir zyklische Fehler:
Kugelrollspindel, Positionsmessgeréate, Resolver, Getriebe,
usw. Fir eine richtige Diagnose ist es deswegen sehr wichtig,
die Struktur der Werkzeugmaschine und ihre Antriebsmechanik
zu kennen.
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Durch DBB-Kabel verursachte Abweichung

Radialabweichung an einer Winkelposition.
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Mégliche Fehlerursache

Abhilfe

Das Kabel verfangt sich an der Maschine und bt eine Kraft auf
das DBB aus, die die aufgezeichnete Radialabweichung
verursacht.

Es sollten immer zwei Messungen gleich nacheinander
durchgefiihrt werden: die erste in positiver, die zweite in
negativer Richtung. So kann das Kabel wahrend jeder Messung
sich auf- und abdrehen. Werden mehrere Messungen in einer
Richtung durchgefihrt, so dreht sich das Kabel so lange, bis die
Verspannung einen Fehler verursacht und das DBB
moglicherweise beschadigt.

Es muss sichergestellt werden, dass das Kabel wahrend der
Messung frei von Maschinenteilen, Schrauben, Spannpratzen,
usw. bewegen kann. Bei senkrechter Spindel sollte das DBB-
Kabel liber die Spindel so herabhangen, dass es den
Maschinentisch nicht berihrt.
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Richtungsorientierte Schwingungen

Schwingungen mit bestimmten Ursachen beeinflussen die
Messkurve orts- und richtungsabhangig, d.h. Schwingungen
sind nicht gleichm&Rig auf dem Kreisformdiagramm verteilt.
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Moégliche Fehlerursache
Wenn die Vibrationen in paralleler Richtung zu einer oder
mehreren Achsen liegen, sind die Vibrationen vermutlich von
der Maschine selbst verursacht. Andernfalls kénnte die Ursache
z.B. in peripheren Geraten, im Maschinenfundament oder in
den Dampfungssystemen gefunden werden.
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Falscher Vorschub

Die Umkehrspitzen treten nicht an den Quadranteniibergéangen
auf. Die Abbildung unten zeigt die Lage von Umkehrspitzen
zueinander bei einem falschen Vorschub.
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Moégliche Fehlerursache
Befinden sich die Umkehrspitzen in Intervallen, die gréRer als
90 Grad sind, so ist der Vorschub geringer als der in der DBB-
Software eingegebene Wert.

Befinden sich die Umkehrspitzen in Intervallen, die kleiner als
90 Grad sind, so ist der Vorschub héher als der in der DBB-
Software eingegebene Wert.

Abhilfe
Stellen Sie die richtige Geschwindigkeit mit dem Vorschub-

Override-Knopf an der Maschine ein. Die 100%-Einstellung
entspricht nicht immer genau dem tatséachlichen 100%-
Vorschub.

Priifen Sie und — wenn nétig — korrigieren Sie den
programmierten Vorschub.

Priifen Sie den maximalen NC-gesteuerten Vorschub fur die
Kreisinterpolation.

Priifen Sie die Maximalwerte fur die Kreisbeschleunigung.
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Rollen des Spindelkopfes

Mégliche Ursache

Winkelbewegungen um die Y-Achse entstehen durch Spiel in
der Z-Achse der Maschinenfiihrung. Je nach Verfahrrichtung
und Vorzeichen des Fehlers wird sich der resultierende Weg
von der anderen Achse aus gesehen entweder innerhalb oder
auBerhalb des Nominalkreises befinden. Meist sind die
Fehlerverlaufe anndhernd symmetrisch zu beiden Achsen. Es
gibt aber auch Falle, in denen der Verschlei an beiden Enden
einer Achsrichtung ungleich ist. In diesen Fallen ist der
Fehlerverlauf nur in der seitlichen Richtung symmetrisch.
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Der in dieser Abbildung dargestellte Fehler wird hauptséchlich
durch ein Spiel in der Z-Achsenflihrung verursacht.
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Steigungsfehler-Korrektur

Abweichungen symmetrisch zu einer Achse
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Mégliche Fehlerursache
Einige Steuerungen haben die Moglichkeit, nichtlineare
Positionierfehler in einer Achse zu kompensieren.

Die Position in einer Achse wird in Abh&angigkeit der
gemessenen Ist-Position dieser Achse nicht kontinuierlich
korrigiert (X=F(X)).

Falls diese Kompensationswerte falsch sind, kénnen sie zu
einem Messergebnis fiihren ahnlich der oben dargestellten
Messkurve.

Fuhrungsfehler in der Kugellagerung oder in einem anderen,
sich wiederholenden Teil der Maschinenmechanik.

Abhilfe
Priifen Sie die nichtlinearen Korrekturparameter in der

Steuerung.

Messen Sie die Positioniergenauigkeit der betroffenen
Achsen mit einem Vergleichsmessgerat, z.B. mit einem
VM 182 Messgerat und ACCOM-VML Auswerte-Software.
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Radialabweichung

Eine konstante Radialabweichung im gesamten Kreisverlauf.
Der Mittelwert des Messergebnisses liegt innerhalb oder
aul3erhalb des Sollkreises.
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Moégliche Fehlerursache

Abhilfe

e Das DBB/KGM wurden vom Benutzer vor der Messung
falsch kalibriert.

o Der Radius der programmierten Kontur ist nicht gleich dem
eingegebenen Sollradius in der ACCOM-Software.

o Das DBB/KGM wurde durch ,Bezugspunkt Setzen“ in einen
nichtkalibrierten Zustand gebracht, und/oder ein Kreis mit
einem anderem Radius wurde programmiert.

o Das DBB/KGM ist aul3erhalb der waagerechten
Positionstoleranzen montiert worden.

o GroRR3e Temperaturunterschiede zwischen dem DBB/KGM
und der Maschine.

e Beide Antriebe haben einen identischen
Servoverstarkungsfehler, und beide Achsen haben den
gleichen Uberlauf oder Schleppfehler.

o Identische MaRstabsfehler an beiden Achsen.

Versichern Sie sich, dass der Radius des NC-Programms
genau mit dem eingegebenen Radius in der ACCOM-
Software Ubereinstimmt.

Gleichen Sie die Temperatur von Maschine und DBB/KGM
an.

Wiederholen sie die Messung bei unterschiedlichen
Vorschiben.
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Ungeordnete Schwingungen

Der unten dargestellte Fehlerverlauf wird von ungeordneten
Schwingungen verursacht.
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Mégliche Fehlerursache
Die Schwingungen kénnten von der Maschine selbst verursacht
werden, z.B. durch ungeniigende Schmierung oder
Arbeitsabstande im Achsflihrungssystem. Die Schwingungen
kénnen aber auch aus der Maschinenumgebung stammen, z.B.
von anderen Maschinenwerkzeugen, Kompressoren,
Luftungsventilatoren, Handhabungsgeraten oder
Transportfahrzeugen.

Im Falle einer einzigen Ursache und bei genauerer Analyse ist
zu bemerken, dass die Amplitude der ungeordneten
Schwingungen sich um den Kreis andert, deren Frequenz aber
nicht. Im Falle von mehreren Ursachen ist das Ergebnis mit
gréRter Wahrscheinlichkeit die Summe unterschiedlicher
Frequenzen und Amplituden.
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Messgeratefehler

Ein Messgeréatefehler zeigt sich als Fehler von Linear-
bewegungen der Achsen. Wo kein Messgeratefehler besteht ist
der angezeigte Verfahrweg ein Kreis. Wenn aber eine Achse
oder beide einen Versatz aufzeigen, hat die Messkurve eine
elliptische Form. Die Hauptachse der Ellipse liegt parallel zu
einer der Maschinenachsen. Die Ellipse andert sich nur
geringfugig bei unterschiedlichen Vorschiiben oder bei einem
Wechsel der Drehrichtung von der positiven zur negativen.
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Mégliche Fehlerursache
Langenmessgerate werden mit hochster Prazision hergestellt.
Wenn sie aber an die Werkzeugmaschine montiert werden,
kann ein Fehler wie der oben abgebildete, z.B. durch nicht
paralleles Montieren zur Achse entstehen.
Auch die Kugelrollspindel wird mit hoher Prazision gefertigt,
doch bei wiederholten Vorschubbewegungen mit hohen
Geschwindigkeiten dehnt sich die Spindel infolge der Wéarme,
die in der Mutter und im Lager entstehen aus. In einem
halbgeschlossenen Regelkreis, z.B. bei indirekten
Messgeraten, verursacht diese Ausdehnung sofort einen
Positionierfehler. Die Kugelrollspindel wird deswegen
Ublicherweise mit einer geringfiigig verkleinerten Steigung
hergestellt und mit Vorspannung installiert, um die thermische
Ausdehnung auf dieser Weise zu kompensieren.

Andere mdogliche Ursachen

o fehlerhafte Antriebsspindeln und ungerade
Maschinenfihrungen

o fehlerhafte Spindelsteigungs-Korrektur oder falsche
Korrekturparameter, wenn Positionsmessungen mit
Kugelrollspindel und Drehgeber realisiert werden
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Abhilfe

e im Falle von LAngenmessgeraten kann auch eine fehlerhafte
Ausrichtung dieses Ergebnis erzeugen
o Kippen im Maschinentisch

Arbeiten Sie am besten in der kalibrierten Betriebsart und mit
absolutem Radius, damit Sie leichter diesen Fehler erkennen
kénnen.

Priifen Sie die linearen/nichtlinearen Korrekturwerte in der
Steuerung.

Wiederholen Sie die Messung bei einer anderen Hohe in der
Messebene. Wenn die GréRe des Fehlers von der Hohe der
Messebene abhéngig ist, liegt der Fehler wahrscheinlich in
einer ,Kippen des Maschinentisches".

Weitere Hinweise

Positioniermessungen auf einer linearen Achse erfassen die
Linearitat und lokalen Abweichungen des Langenmessgerats.
Die momentane Position eines Punktes auf einem sich
bewegenden Schlitten ist aber eine nicht zu trennende
Kombination der drei beherrschenden Freiheitsgrade.

Andere Faktoren, welche die Bahngenauigkeit beeinflussen,
sind die Gewichte, die Beschleunigungsraten und die
entsprechenden negativen Beschleunigungen der bewegten
Massen. Um moglichst praxisnah zu messen, sollte das
Werkstuick und/oder die Vorrichtung, die am haufigsten benutzt
wird, wahrend der Messungen auf dem Tisch geklemmt sein.
So erreicht man realistische Messbedingungen.

Mehr Information erhalten Sie, indem Sie die Messungen an
unterschiedlichen Tischpositionen durchfihren.
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Nicht abgeglichene Kreisverstarkungen

Die Grol3e dieses Fehlers gibt Aufschluss Uber die Fahigkeit
des Lageregelkreises, auf die Positionierbefehle zu antworten.
Wenn die Lange des DBB kalibriert wurde, kann man eine
absolute Differenz zwischen den Soll- und Istwerten erhalten.
Ist dies nicht der Fall, gilt das Ungleichgewicht als relativer
Wert.

Mégliche Fehlerursache
Wenn beide Achsen ideal gesteuert werden, bildet die Messung
einen vollkommenen Kreis. Wenn aber die Steuerung in einer
der Achsen von dem Idealen abweicht (entweder als Uberlauf
oder Schleppfehler), erscheint ein elliptischer Fehlerkreisverlauf
mit der Hauptachse relativ zu den Maschinenachsen um + 45°
gekippt. In der gegensatzlichen Messrichtung dreht sich die
Ellipse um 90°. Die Grol3e der Abweichung steigt mit der Hohe
des Vorschubs.
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Abhilfe
Passen Sie die Kreisverstarkung an, entweder an den
Servoverstarkern oder in der Steuerung durch die
Maschinenparameter fiir Kreisverstarkung.

Wenn die Servoverstarker sich nicht ausreichend anpassen
lassen, missen Sie bei hohen Genauigkeitsanforderungen die
Vorschube fur Kreisinterpolationen entsprechend niedrig
wahlen.

Nichtabgeglichene Kreisverstarkungen und
Rechtwinkligkeitsfehler haben grundsatzlich die gleiche
Messkurve. Eine Unterscheidung zwischen den zwei
Fehlertypen ist nur durch Messungen in beiden Drehrichtungen
moglich.



Typische Messkurven eines Kreisformtests

Rechtwinkligkeitsfehler

Ein Rechtwinkligkeitsfehler erscheint als Ellipse mit Hauptachse
um circa +45° (negative Rechtwinkligkeitsfehler) oder -45°
(positive Rechtwinkligkeitsfehler) um die 0°-Achse. Bei
Messungen in entgegengesetzten Richtungen éndert sich die
Orientierung der Ellipse nicht. Auch der gewahlte Vorschub hat
keinen Einfluss auf die GroR3e des Fehlers.
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Moégliche Fehlerursache

Abhilfe

Eine Ellipse mit Hauptachse im zweiten und vierten Quadranten
(90° bis 180° und 270° bis 360°) deutet auf einen Winkel
zwischen den beiden Achsen grof3er als 90°. Eine Ellipse mit
Hauptachse im ersten und dritten Quadranten (0° bis 90° und
180° bis 270°) deutet auf einen Winkel kleiner als 90°.

Durch Wiederholungen der Messung an unterschiedlichen
Orten lasst sich herausfinden, ob die Achsen nur lokal
.gebogen“ oder auf die ganze Lange falsch ausgerichtet sind.

Die Messung und Auswertung von Geradheits- und
Rechtwinkligkeitsabweichungen ist problematisch, weil diese
Einflisse sich tberlagern.

Wiederholen Sie die Messungen in beiden Richtungen bei
Vorschiiben von 500, 1000, und 2000 mm/min. Die Form der
Messergebnisse sollte sich nicht erheblich &ndern, und die
Ellipsen sollten in der gleichen Richtung liegen, unabhéngig
von der Drehrichtung.

Falls erforderlich, prufen Sie die Maschine mit z.B. einem auf
Rechtwinkligkeit kalibrierten Granitblock und einem
Tastsystem.
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Nichtabgeglichene Kreisverstarkungen und Recht-
winkligkeitsfehler haben grundséatzlich die gleiche Messkurve.
Eine Unterscheidung zwischen den zwei Fehlertypen ist nur
durch Messungen in beiden Drehrichtungen mdoglich.
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Haftreibung

Haftreibung verursacht Schwingungen in der Messkurve an den
Umkehrpunkten der betroffenen Achse. Die Messkurve in der
Abbildung unten zeigt ein Stick/Slipverhalten als Folge von
Haftreibung an den positiven und negativen Umkehrpunkten in
der Y-Achse.
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Bei zunehmender Annaherung an den Umkehrpunkt in der Y-
Achse verlangsamt sich der Vorschub in dem Y-Achsschlitten
bis auf null und steigt dann in der entgegengesetzten Richtung
wieder langsam an. Bei diesen niedrigen Vorschiiben hat die
Haftreibung in der Maschinenfiihrung einen bedeutenden
Einfluss. Eine Art Stick/Slipverhalten tritt ein, und die Achse
schwingt, bis der Vorschub die Wirkung der Haftreibung wieder
Uberwindet.

Mégliche Fehlerursache

Abhilfe

Dieser Fehler kann zum Beispiel durch unzureichende
Schmierung der Metalloberflachen in den Maschinenfiihrungen
verursacht werden. Bei héheren Vorschiiben ,schwimmt® die
Achse auf einem Olfilm, und die Haftreibung verschwindet.

Wenn das Muster einer Haftreibung auftritt, wiederholen sie
die Messungen bei niedrigen und hohen Vorschiiben. Die
Schwingungen sollten bei niedrigen Vorschiben zunehmen
und bei hohen Vorschiiben abnehmen.

Prifen sie die Fuhrung auf Verschleil3. Priifen sie auch das
Schmiersystem und die Achseinstellungen.
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Geradheitsfehler
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Moégliche Fehlerursache

e Schmiersystem. Impulse vom hydrodynamischen
Schmiersystem kdnnen Abweichungen verursachen, die
unsystematischen Geradheitsfehlern ahneln.

e Verschleil3 in den Maschinenschlitten oder -fihrungen.
Beispielsweise kdnnen Ausfélle im Schmiersystem einen
vorzeitigen Verschlei an den Gleitflachen und damit auch
Geradheitsfehler in den Achsbewegungen verursachen.

o Bewegte Massen. Wenn die Steifheit der
Maschinenelemente nicht ausreicht, die Massen der
bewegten Maschinenteile (insbesondere des Tisches und der
Saule) zu beherrschen, kdnnen erhebliche Geradheitsfehler

entstehen.

Weitere moégliche Ursachen sind Kollisionen bei ungetesteten
NC-Programmen, ein unpassendes Fundament oder
Unachtsamkeit beim Transport der Werkzeugmaschine
wahrend eines Umzugs. Um die Fehlerart und die Fehlerlage
moglichst genau zu bestimmen, sollten Messungen an
mehreren Stellen in der gepriiften Ebene durchgefuhrt werden.
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