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Rechtliche Informationen

Geschaftsbedingungen und Gewahrleistung

Sofern nicht zwischen lhnen und Renishaw etwas im Rahmen einer
separaten schriftlichen Vereinbarung vereinbart und unterzeichnet wurde,
werden die Ausrustung und/oder Software geméf3 den allgemeinen
Geschéftsbedingungen von Renishaw verkauft, die Sie zusammen mit dieser
Ausristung und/oder Software erhalten oder auf Anfrage bei Ihrer lokalen
Renishaw Niederlassung erhéltlich sind.

Renishaw Ubernimmt fir seine Ausristung und Software fiir einen begrenzten
Zeitraum (laut den allgemeinen Geschéftsbedingungen) die Gewahrleistung,
vorausgesetzt sie werden exakt entsprechend der von Renishaw erstellten
verbundenen Dokumentation installiert und verwendet. Die genauen

Angaben zur Gewahrleistung sind in den allgemeinen Geschéftsbedingungen
enthalten.

Ausristung und/oder Software, die Sie von einer Drittfirma erwerben,
unterliegt separaten allgemeinen Geschéftsbedingungen, die Sie zusammen
mit dieser Ausriistung und/oder Software erhalten. Einzelheiten dazu erfahren
Sie bei lhrem Lieferanten.

apply innovation™

Sicherheitshinweise

Vor Verwendung des Lasersystems lesen Sie bitte die Informationsbroschire
zur XL Lasersicherheit (Renishaw Artikel-Nr. M-9908-0363) oder die
Informationsbroschiire zur XM Lasersicherheit (Renishaw Artikel-Nr. M-9921-
0202).
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Kompensation Optischer Korrekturwert

Einfuhrung

Diese Software arbeitet mit den Daten des XL-80
Laserinterferometersystems, XM-60 Multiachsen-Lasersystems und XR20
Drehwinkelmessgeréats, um Fehlerkompensationstabellen fir bestimmte
Maschinensteuerungen zu erstellen.

Derzeit werden folgende Optionen zur Fehlerkompensation von Compensate
unterstatzt:

Siemens 840D VCS A3, A5 und A5 Plus
Siemens 840D Kippwinkel-Fehlerkompensation
Heidenhain iTNC 530 und TNC 640 Kippwinkel-Fehlerkompensation

Fanuc Serie 30i Kippwinkel-Fehlerkompensation

Renishaw Allgemeine Ausgabe Kippwinkel-Fehlerkompensation

Renishaw Allgemeine Ausgabe Volumetrische Fehlerkompensation

Mitsubishi M800 Volumetrische Kompensation

apply innovation™

Startbildschirm

Uber den Startbildschirm kann der Anwender aus einem bereits vorhandenen
Projekt ein neues Projekt fur die volumetrische oder Kippwinkel-
Fehlerkompensation anlegen oder ein vorhandenes Projekt 6ffnen. Wird ein
bereits vorhandenes Projekt gewéahlt, werden die Maschinenkonfiguration
und Achseninformationen des vorhandenen Projektes geladen. Sie kénnen
jederzeit zum Startbildschirm zuriickkehren, indem Sie das ,Pfeil“- Symbol
auswahlen.

Einstellungen

Thema — legen Sie fest, ob Compensate das Anzeigethema ,Hell“ oder
,Dunkel” verwenden soll.

Anwendung — nach dem Erzeugen der Kompensationsdatei 6ffnet
Compensate standardmaBig den Ausgabeordner. Die Warnung zum Ersetzen
der Ausgabedatei wird nicht unterdrlckt.

Helfen Sie CARTO zu verbessern — wahlen Sie, ob Sie technische
Informationen zur Verfligung stellen mdchten, um bei der Verbesserung von
CARTO mitzuwirken.

Hilfe — startet den Hilfe-Inhalt und Benutzerhandbiicher.
Info — Versionsinformationen zu CARTO.

Benachrichtigungen — Software-Benachrichtigungen, beispielsweise
Prifung auf Updates.

Carto Compensate Benutzerhandbuch
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Interface

Die folgende Abbildung zeigt die Hauptbereiche der Compensate-Benutzeroberflache.

 CARTO - Comprnsate - 8

Optionale Felder

Maschinenkonfiguration

Achseninformationen

Auswahl an CARTO
Messungen

Achsposition bei XM-60
Messung (nur volumetrisch)

Optischer (PSD)
Korrekturwert (nur
volumetrisch)

Achsen-Auswahl/
Rechtwinkligkeitswerte

Combined Seuareness °
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Kompensation Optischer Korrekturwert

Kompensationseinstellungen

Optionale Felder

Prufdatum — Datum der Dateierstellung.

Bediener — hier geben Sie den Namen des Bedieners ein, der die
Messung durchfuhrt.

Kunde — hier geben Sie, falls erforderlich, den Namen des Kunden ein.

Benutzerkommentar — hier geben Sie sonstige Informationen ein, die im
Zusammenhang mit dem Projekt nutzlich sein kdnnten.

Temperatur — Umgebungstemperatur wahrend der Messung.
Maschinentyp — Art der Werkzeugmaschine.

Maschinennummer — Seriennummer der Maschine.
Maschinenhersteller — Name des Werkzeugmaschinenherstellers.
Steuerungstyp — Art der CNC.

Steuerungsnummer — Nummer der CNC.

Steuerungshersteller — Name des Steuerungsherstellers.

Softwareversion der Steuerung — Version der CNC-Software zum
Zeitpunkt der Erstellung des Kompensationsprojekts.

apply innovation™

Maschinenkonfiguration

Steuerung — Typ der Steuerung, die kompensiert wird.

Datennamen geman ISO 230-1 Norm anzeigen — zum Umschalten der
Anzeige von Fehlerbezeichnungen zwischen ISO und VDI Norm.

Datenkanal — die zu kompensierenden Maschinendaten.

Art der Kompensation — damit wahlen Sie zwischen unidirektionaler oder
bidirektionaler Kompensation.

Messlaufrichtung — bei Anwendung der unidirektionalen Kompensation
wahlen Sie den Messlauf in Vorwartsrichtung, in Rickwartsrichtung oder
einen Mittelwert aus beiden aus.

Kompensationstyp — damit wahlen Sie zwischen inkrementeller und
absoluter Fehlerkompensation.

Kompensationseinheit — zur Auswahl der Kompensationseinheiten.
Langen-/Positionseinheit — die L&dngeneinheiten der Werkzeugmaschine.

Auflésung der Abweichung und Dezimalstellen — die fir Positions- und
Geradheitsfehlerwerte angezeigte Anzahl an Dezimalstellen.

Aufldsung der Winkeleinheit und Dezimalstellen — die far
Winkelabweichungen angezeigte Anzahl an Dezimalstellen.

Kompensationsaufldsung — damit legen Sie die zu verwendende
Kompensationsaufldsung fest.

Vorzeichenkonvention — damit legen Sie die Vorzeichen der
Kompensationsausgabe entweder auf ,Wie Abweichung“ oder auf ,Wie
Kompensation® fest.

Einheit und Aufldsung fir Messpunkte — zur Auswahl der zu
verwendenden Einheit und Auflésung fir Messpunkte.

Carto Compensate Benutzerhandbuch
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Kompensation Optischer Korrekturwert

Bezugsposition — damit legen Sie die Bezugsposition fur die
Kompensation fest.

Kompensationsstart — damit legen Sie die Startposition fir die
Kompensation fest.

Kompensationsende — damit legen Sie die Endposition der
Kompensation fest.

Kompensationsabstand — damit legen Sie die Kompensationsschrittweite
fest.

Anzahl der Kompensationspunkte — damit passen Sie die Anzahl der zu
verwendenden Kompensationspunkte an.

Datei hinzufigen — zum Hinzufligen einer Messdatei direkt aus der
Explore-Datenbank.

Datei I6schen — zum Entfernen einer Messdatei aus dem
Kompensationsprojekt.

Analysieren — bei Auswahl des Symbols ,Auswerten” wird Explore

mit den Daten der ausgewahlten Messung gedffnet. Weitere
Information zur Verwendung von Explore finden Sie im CARTO Explore
Benutzerhandbuch (Renishaw Artikel-Nr. F-9930-1043).

Drehwinkel-Modus wahlen — Sie haben die Auswahl zwischen
Geradheits- und Drehwinkelkompensation.

apply innovation’

Maschinenkonfiguration — Volumetrisch

Formschlussige Kette — beschreibt die kinematische Kette vom
Werkstlck bis zum Werkzeug.

Beispiele:

FXYZ: Das Werkstuck ist auf dem Tisch befestigt und die
formschllssige Kette bis zur Werkzeugspitze (TCP) ist X-Y-Z (MKS-
WKS).

YFXZ: Die Y-Achse bewegt das Werkstiick und die X- und Z-Achsen
bewegen das Werkzeug.

Mittelwertbildungsmodus — ermdéglicht dem Anwender den Wechsel
zwischen zwei Kompensationstypen:

Mittelwertbildung Ein, unidirektional — eine Kompensationswerte-
Tabelle mit einem Wert fir das Umkehrspiel.

Mittelwertbildung Aus, bidirektional — separate Werte fir die
Vorwarts- und Ruckwartsrichtung.

Kanal — der Achsenkanal. Nur zur Verwendung an Mehrkanal-
Werkzeugmaschinen.

Rechtwinkligkeit ist positiv — dieses Schlisselwort bestimmt die
Winkeldefinitionen fiir Rechtwinkligkeit:

RIGHT_HANDED xwz > 0: Der Winkel zwischen X und Z ist kleiner
als 90°.

LARGER_THAN_90 xwz > 0: Der Winkel zwischen X und Z ist
gréBer als 90°.

Carto Compensate Benutzerhandbuch
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Steuerungsspezifische Konfiguration — Volumetrisch

Siemens 840D - Volumetrische Kompensation

Kompensationsmodus — Compensate unterstitzt nur den
Datenaufnahme-Modus ,Alle Abweichungen®. (Compensate verwendet
die Methode ,Alle Abweichungen®, die dem Anwender die Aufnahme aller
Lasermessungen ermdglicht, bevor eine 3D-Kompensation angewandt
wird. Bei dieser Methode kommt es darauf an, dass die Position der Optik
und der stillstehenden Achsen fir jede Installation genau vom Anwender
vermessen werden.)

Interpolationsgrenze — die Volumetric Compensation Software (VCS)
Software kann zwei VCS-Dateien anwenden; bei unterschiedlichen
Umgebungstemperaturen oder mit Werkzeugen unterschiedlichen
Gewichts aufgenommene Daten enthalten. Der Anwender liefert die
tatsachlichen Temperaturen oder das Verhéltnis zwischen den beiden
Interpolationsgrenzwerten.

Kanalkennung — der zu kompensierende Datenkanal der Maschine.
Dieser Wert wird auch verwendet, um den VCS-Dateinamen zu
erzeugen.

Name des angewandten Achskanals (Chanax) — optionales
Schllsselwort; standardméBig kompensiert VCS die drei
Geometrieachsen. Sollte dies nicht erforderlich sein, missen die zu
berlcksichtigenden Achsen anhand dieser SchlUsselwdrter benannt
werden. Die Werte auf der rechten Seite der Zuordnung missen gliltige
Namen der Achskanéle, das heif3t, Bestandteile der Maschinendaten
20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TAB, sein.

Achsenkennung — Nummer, die der angegebenen Achse zugewiesen
ist. Diese Nummer wird auch verwendet, um den VCS-Dateinamen zu
erzeugen.

Achsposition — die Achsposition flr die beiden Achsen, die wahrend der
Messung stillstehen.

e Optischer Korrekturwert — der Abstand (+10 mm) vom
positionsempfindlichen Detektor (PSD, Position Sensitive Device)
im Empfanger bis zur Spindel-Nulllinie (siehe Darstellung des
optischen Korrekturwerts fiir die Zeichenkonvention, Seite 22) in
Achskoordinatenrichtung.

¢ Achse — die Achse (X,Y, Z) fur die Achsposition und den optischen
Korrekturwert.

Kombinierte Messung

e Wahlen Sie die Achse fiir die kombinierte Kompensation aus — die
Kompensationsausgabe kann jederzeit wahrend des Messvorgangs
erstellt werden. Das bedeutet, dass die VCS-Datei mit Daten aus einer,
zwei oder drei Achsen gepriift werden kann. Dies ist hilfreich, wenn eine
Uberpriifung jeder Achse direkt nach ihrer Messung erforderlich ist.

Rechtwinkligkeit

Die Rechtwinkligkeitsmessung kann mithilfe eines der folgenden Produkte
durchgefuhrt werden:

e QC20 Kreisformmessgerat
e  XK10 Ausrichtlaser
e  XL-80 Laserinterferometer

e Granitwinkel

Die Rechtwinkligkeitswerte werden manuell in Compensate eingegeben.
Bei Verwendung des QC20 Kreisformmessgerats und der Winkeldefinition

+LARGER_THAN_90“ entsprechen die in der Ballbar 20 Software angezeigten

Werte der richtigen Zeichenkonvention fiir die Eingabe in Compensate.

Carto Compensate Benutzerhandbuch
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Steuerungsspezifische Konfiguration — Kippwinkel

Siemens 840D Kippwinkel-Fehlerkompensation

e Verwendete Achskompensation — wéhlen Sie, ob Scale oder
DriveEncoder fiir die angewandte Kompensation verwendet werden
sollen.

e  Aktive Modulo-Funktion — zum Aktivieren bzw. Deaktivieren der Modulo-
Funktion in der Steuerung.

Heidenhain iTNC 530 und TNC 640 Kippwinkel-Fehlerkompensation

*  Werte fir Umkehrspiel separat — legen Sie fest, ob die berechneten
Werte fur das Umkehrspiel in der ausgegebenen Kompensationsdatei
enthalten sein sollen.

e Kompensationsmodus — wéahlen Sie fur XM-60 Messungen entweder den
Kompensationstyp ,nur linear” oder ,Position und Geradheit”.

e Kompensationsausgabe — legen Sie fest, ob eine neue
Kompensationsdatei erstellt oder die Positionsdaten mit einer
vorhandenen Kompensationsdatei zusammengefiihrt werden sollen.

Fanuc-Serie 30i Kippwinkel-Fehlerkompensation

e Parameterdatei (CNCPARA.txt) importieren — zum Suchen und
Importieren der CNC-Parameterdatei aus der Steuerung der Maschine,
die kompensiert wird.

*  Gewahlte Achse — die zu kompensierende Achse.
e Extremes Minimum — die &uf3erste Achsposition in negativer Richtung.
e Extremes Maximum — die duBerste Achsposition in positiver Richtung.

e Abweichung an Bezugsposition — zum Festlegen der Abweichung an der
Bezugsposition.

apply innovation™

Anzahl Kompensationspunkte in negativer Extremposition — diese
Parameter geben die Registerpositionen in der Kippwinkel-
Fehlertabelle an, wo die Kompensationswerte gespeichert werden. Die
negativen Extrempositionen sollten derart gewahlt werden, dass alle
Kompensationspunkte in einer Registerposition zwischen 0 und 1535
gespeichert werden kénnen.

Referenzzahler-Grée — kann ermittelt werden, indem Sie eine
Sicherung der Kippwinkel-Tabelle erstellen und diese in einem Text-
Viewer 6ffnen. Die Referenzzéhler-GréBe ist an der Zahl erkennbar, die
zwischen den Buchstaben N und Q in der ersten Tabellenzeile steht. Hier
ein Beispiel:

N10000Q0OPO

In diesem Fall betragt die Referenzzéhler-GréBe 10 000 fur alle
Steuerungen der Fanuc 30i Serie. Sie wird vom Maschinenhersteller
festgelegt und darf nicht ge&ndert werden.

Renishaw — volumetrische oder Kippwinkel-Fehlerkompensation

Typ — Legen Sie LEC.REN oder LEC2.REN als Dateiausgabe-Format
fest.

Alteres Format verwenden — zum Aktivieren bzw. Deaktivieren des
alteren Dateiformats.

10 Carto Compensate Benutzerhandbuch
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Dateiformat

Beim Generieren einer Kompensationsdatei erstellt Compensate eine Datei
in einem steuerungsspezifischen Format, das direkt an die Steuerung
Ubertragen werden kann.

Volumetrische Uberpriifung

Nach der Ubertragung der VCS-Datei an die Werkzeugmaschine muss die
Kompensation Uberprift werden.

Hierzu haben Sie folgende Mdglichkeiten:

XM-60 — messen Sie jede Achse an drei verschiedene Positionen, um ein
konsistentes Ergebnis im gesamten Maschinenvolumen zu erhalten.

QC20 — nehmen Sie mehrere Messungen an unterschiedlichen Positionen
auf, um ein konsistentes Ergebnis im gesamten Maschinenvolumen zu
erhalten. Diese Messung ist reprasentativ fir die Maschineninterpolation.

XL-80 — nehmen Sie die Raumdiagonalen auf, die durch das
Maschinenvolumen fihren.

Messen — messen Sie verschiedene EndmafBe mit einem
Werkzeugmaschinentaster. Dies ist die gleiche Methode wie die, welche
zur Uberpriifung der KMG Kompensationswertetabelle (Fehler-Mapping)
angewandt wird.

apply innovation™
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Siemens 840D — volumetrisches Kompensationsverfahren

Vorbereitung der Maschine

Ve

Maschine

N

RENISHAW.&
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Maschine

Den aktuellen Maschinenstatus speichern

Maschine

Alle Kompensationen deaktivieren

Softwarekonfiguration

Vs

Kompensation

\

Kompensation

Prifen, dass keine Kompensation aktiviert ist

Compensate 6ffnen

Kompensation

Ein Projekt anlegen oder 6ffnen

Kompensation

Die optionalen Felder mit Information zur Messung ausfillen

Die Maschinenkonfiguration wie durch die Maschinenparameter vorgegeben abschlieBen

12
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Gerat (XM) montieren und ausrichten

( \ 4 N\
XM-60 Das XM-60 fiur die Achsenmessung ein- und ausrichten
& J . J
( N\ 4 )
Maschine Den optischen Korrekturwert messen (vom PSD bis zur Nulllinie der Spindel)

\ & J o J/
( N\ 4 N\
Maschine Den optischen Korrekturwert auf der Werkzeugkorrektur-Seite der Maschinensteuerung eingeben
\ & J \. J
( N\ ( N\

CARTO Das NC-Programm zur Bearbeitung 6ffnen und den optischen Korrekturwert hinzufiigen
(& J . J
( \ 4 \
Kompensation Achsposition und optischen Korrekturwert fir die gemessene Achse eingeben
. J . J
e ™ ( )
Kompensation Die Achskanal-Informationen fiir die gemessene Achse eingeben
& J \ J
( N\ ( )
CARTO Die Achse messen
\ & J . J
( N\ 4 N\
CARTO Fur alle Achsen wiederholen
\ & J . J

Carto Compensate Benutzerhandbuch www.renishaw.de/carto 13
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Kompensationsdatei anlegen und laden (ohne Rechtwinkligkeit)

[ Kompensation ]—[ Fur jede Achse jede gemessene Achse nacheinander heraussuchen ]
[ Kompensation ]—[ Eine kombinierte Kompensationsdatei anlegen J
[ Maschine ]—[ Die kombinierte VCS-Datei an die Steuerung Ubertragen J
[ Maschine ]—[ Die VCS-Datei laden und aktivieren J
[ Maschine ]—[ Prifen, ob die VCS-Datei aktiviert ist J

14 Carto Compensate Benutzerhandbuch www.renishaw.de/carto


http://www.renishaw.de/carto

Sy31em Konfiguration A R N IS HAW @
E ®
Kompensation Optischer Korrekturwert ﬁ apply innovation™

Rechtwinkligkeitsmessung

[ Maschine H Die Kreisformmessung einrichten J
, Vor Ausfiihrung einer Messung die richtige Werkzeugkorrektur (wie beim optischen
Maschine g .
Korrekturwert) aktivieren und eingeben

-

Jede Ebene (XY, YZ, ZX) messen J

-

{ Kompensation H Den gemessenen Rechtwinkligkeitswert eingeben J
: Bei Verwendung des Kreisformmessgerats die‘ Winkeldefinition LARGER_THAN_90 wahlen,
Kompensation : . .
um die Werte wie dargestellt einzugeben

Carto Compensate Benutzerhandbuch www.renishaw.de/carto 15
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VCS-Kompensationsdatei mit Rechtwinkligkeitswerten anlegen und laden

[ Kompensation ]—[ Die vollstandige VCS-Datei in Compensate generieren ]
[ Maschine H Die Datei in die Maschinensteuerung Ubertragen ]
[ Maschine H Die VCS-Datei laden und aktivieren ]
[ Maschine H Prifen, ob die VCS-Datei aktiviert ist ]
[ CARTO J—[ Das XM-60 in einer beliebigen Position auf jeder Achse einrichten, um die Kompensation zu prifen ]

16 Carto Compensate Benutzerhandbuch www.renishaw.de/carto
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Verfahren zur Kippwinkel-Fehlerkompensation

Vorbereitung der Maschine

( 3\ 4 N\
Maschine Den aktuellen Maschinenstatus speichern

& J . J

4 ) 4 N\
Maschine Alle Kompensationen deaktivieren

. J/ . J

4 ) 4 N\
Maschine Prifen, dass keine Kompensation aktiviert ist

| J . J

Softwarekonfiguration

4 )
Kompensation 4{ Compensate 6ffnen ]

. J/

( 3\ 4 N\
Kompensation Ein Projekt anlegen oder 6ffnen

. J/ . J

4 ) 4 N\
Kompensation Die Maschinenkonfiguration wie durch die Maschinenparameter vorgegeben abschlieBen

. J/ . J

Carto Compensate Benutzerhandbuch www.renishaw.de/carto 17
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Gerat montieren und ausrichten

{ Laser H Die XL-80 oder XM-60 Lasereinheit fir die Achsenmessung ein- und ausrichten ]
.

[ CARTO ]—[ Die Achse messen ]
¥

[ Kompensation ]—[ Die Kompensationsdatei generieren und speichern ]
¥

[ Maschine ]—[ Die Kompensation auf der CNC laden und aktivieren ]
¥

[ CARTO ]—[ Die Achse messen und Uberpriifen ]
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Optischer Korrekturwert
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Der optische Korrekturwert ist der Abstand, der vom PSD bis zur Nulllinie und Achse der Werkzeugmaschinenspindel gemessen wird.

Fur jede gemessene Achse gibt es drei Korrekturabstadnde und damit verbundene Vorzeichenkonventionen. Der optische Korrekturwert wird benétigt, um die
Anordnung der Gerate bei der Durchfiihrung eines Messlaufes zu kennen. Diese Korrekturwerte werden auf die volumetrische Kompensationstabelle angewandt.

Empfangerseitiger Bezugspunkt

Die PSD-Position ist der Bezugspunkt am XM-60 Empfénger, von dem aus
alle Messungen aufgenommen werden muissen.

Wenn Sie auf die Vorderseite des Wenn Sie seitlich auf den Empféanger
Empféangers blicken, befindet sich der  blicken, befindet sich der PSD-
Bezugspunkt in der Mitte der PSD- Bezugspunkt in 39 mm Abstand von
Offnung unten links. der Vorderseite.

Maschinenseitiger Bezugspunkt

Optische Korrekturwerte missen relativ zu diesen Spindelpositionen
gemessen werden.

'
|
|
I
I
I
I
|
L

——

Spindelachse Spindel-Nulllinie

Die Spindelachse ist die Referenz fir  Die Spindel-Nulllinie ist die Referenz
alle horizontalen Korrekturwerte. far alle vertikalen Korrekturwerte.
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apply innovation™

Im folgenden Beispiel sind drei Verschiebungen ganz klar zu erkennen: vom PSD-Bezugspunkt zur Spindelachse und zur Spindel-

Nulllinie. Die Korrekturabst&dnde kdnnen mit einem Lineal gemessen werden.
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Der Empfanger ist horizontal zur Spindelachse verschoben. In diesem
Beispiel betragt der Korrekturabstand 50 mm.
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Der Empfénger ist horizontal zur Spindelachse verschoben. In diesem
Beispiel betragt der Korrekturabstand 20 mm.

Der Empfanger ist auBerdem vertikal zur Spindel-Nulllinie verschoben. In
diesem Beispiel betragt der Korrekturabstand 60 mm.

20 Carto Compensate Benutzerhandbuch

www.renishaw.de/carto


http://www.renishaw.de/carto

System Konfiguration

Optischer Korrekturwert

Maschinenseitige Vorzeichenkonvention

Kompensation

Um die korrekte Vorzeichenkonvention fir den optischen Korrekturwert
sicherzustellen, missen Sie die maschinenseitige Vorzeichenkonvention
kennen. Die beiden folgenden Maschinenvarianten scheinen sich
unterschiedlich zu verhalten. Wird das Handrad in eine positive Richtung
bewegt, verfahren die beweglichen Elemente in entgegengesetzte
Richtungen.

@

+ <

RENISHAW.&)

ﬁ apply innovation™

Bei ndherem Hinsehen sind es tatsachlich die gleichen Maschinen.

Die maschinenseitige Vorzeichenkonvention wird durch die Richtung
bestimmt, in die sich das Werkzeug in Bezug auf das Werkstiick bewegt
(unten bezeichnet als ,werkzeugpositive Richtung®).

Die werkzeugpositive Richtung wird benétigt, um die

Vorzeichenkonvention fiir den optischen Korrekturwert zu ermitteln.

J

=+

- - _J
Werkzeugpositive Richtung

@

]
— J

Werkzeugpositive Richtung
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Vorzeichenkonvention fiir optischen Korrekturwert
Die Vorzeichenkonvention fir den optischen Korrekturwert muss zusammen mit dem Korrekturabstand in das Programm eingegeben werden.

Die Vorzeichenkonvention flir den optischen Korrekturwert entspricht der Richtung vom PSD zur Spindel relativ zur werkzeugpositiven Richtung.

1 1
| Werkzeugpositive I Werkzeugpositive
| Richtungen | Richtungen
I !
| | | L |
| |
' . |
|
|
PSD I * i : PSD zur
. zur. I‘ 1 I Spindelrichtung
Spindelrichtung I : :
I I I U RENISHAW
| © I ° I @ & (ﬂ
|
I | |
| | | ® ©
I e ! s I L'@
I PSD zur | I
Spindelrichtung | [
Wenn die PSD zur Spindelrichtung der hat der Korrekturwert ein positives
werkzeugpositiven Richtung entspricht, Vorzeichen

Wenn die PSD zur Spindelrichtung
der werkzeugpositiven Richtung
entgegengesetzt ist,

hat der Korrekturwert ein negatives
Vorzeichen
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Das Beispiel unten zeigt die gemessenen optischen Korrekturwerte und Vorzeichenkonventionen.

Richtungen
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Lineare Verschiebung — die ,PSD zur Spindelrichtung” verlauft
entgegengesetzt zur ,werkzeugpositiven Richtung®. Der optische
Korrekturwert betragt -50 mm.

Werkzeugpositive
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Horizontale Verschiebung — die ,PSD zur Spindelrichtung” verlauft
entgegengesetzt zur ,werkzeugpositiven Richtung®“. Der optische
Korrekturwert betréagt -20 mm.

Vertikale Verschiebung — die ,PSD zur Spindelrichtung” entspricht der
swerkzeugpositiven Richtung“. Der optische Korrekturwert betragt +60 mm.
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