Theorie

Die Option QC 4000 CNC ist ein komplexes System, dessen akurate Funktionsweise in hohem Maf3e vom
Systemverstandnis des Anwenders abhangig ist. Die Aufgabe der Option CNC besteht letztlich darin,
vorgegebene Positionen korrekt und schnellstmdglich anzufahren. Um dies zu erreichen, miissen verschiedene
Parameter, welche meist abhangig voneinander sind, verstanden und eingegeben werden.

Zudem mul3 eine passende Gesamtkonfiguration bezlglich Servo, Motoren, Spindeln etc. ausgewahlt werden.

Nachdem der Servo an die Motoren angepasst wurde, ist es notwendig die Regelparameter, des integrierten
PID-Reglers im QC4000 einzustellen.

Ziel ist das Erreichen einer zuvor definierten Endposition mit annahernd konstanter Geschwindigkeit.
Theoretisch sollte dieser Vorgang wie folgt aussehen:
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Jede Positionierung beginnt mit einer Beschleunigungsphase bis Vmax. erreicht wird, danach wird mit
konstanter Geschwindigkeit gefahren, bis die Verzégerungsphase, zum Erreichen der Endposition eintritt.



Regel parameter
Folgende Regelparameter stehen zur Verfligung:

Beschleunigung

Geschwindigkeit

Position

Kontroll-Variable
Proportionalfaktor
Differentialfaktor
Integrierfaktor
Integrierlimit

T S

X Achse ¥ Achse Z Achse oK I
Geschwindigkeit (mm./s) |-|5_|]|]|] | |-|5_|]|]|] | |5_|]|]|] |
Beschleunigung (mm/s/s)  [150.000 | [150.000 | [50.000 |
Proportionalfaktor 300 300 300
Integrierfaktor 70 80 0
Differentialfaktor |I] | |I] | |I] |
Integrierlimit |5|] | |Bl] | |l] |
:«'Iaxi erlaubter Schleppfehler |1_|]|]|] | |1_I]I]I] | |1I]_I]I]I] | | Dirift Test I
mm
Fortsetzungszschwelle [J Z-kollisionsvermeidung
Test .
- i
Ausgangsposition i) X freigeben
ek DY heigebe
10.000 Test O Z freigeber
o000 | [ test | Inch/MM

1. Beschleunigung
Wahren der ersten Bewegungsphase werden die Motoren mit dem eingegebenen Wert in mm/s2 beschleunigt.

2. Geschwindigkeit
Nachdem die eingestellte V max. erreicht wurde, werden die Motoren auf konstante Drehzahl gehalten, bis der
Verzégerungsvorgang eingeleitet wird. Die maximale Verfahrgeschwindigkeit wird in mm/s eingegeben.

3. Verzogerung
Zum Erreichen der Endposition missen die Motoren gebremst werden. Die Werte der Verzégerung sind gleich
denen der Beschleunigung.

Wird der Beschleunigungswert zu niedrig gewahlt bzw. ist der zurtickzulegende Verfahrweg zu kurz, kann es
sein das V max. nicht erreicht wird; d.h. es erfolgt ein Ubergeng von Beschleunigung zur Verzégerung.
Das Diagramm wuirde anstelle eines Trapezes ein Dreieck zeigen.

Regelung

Soll ein bestimmter Weg verfahren werden, so wird dieser in Segmente unterteilt. Zu einem bestimmten
Zeitpunkt soll dann, anhand der eingestellten Geschwindigkeit, die momentane Sollposition erreicht sein.
Mittels der angebrachten MelRsysteme, welche die Istposition riickmelden, wird die momentane Soll/Ist-
Abweichung, welche auch als Regelabweichung bezeichnet wird, ermittelt.

Dieser Abweichung muf3 nun mit den verschiedenen Kontroll-Variablen entgegengewirkt werden, sodal3 die
Abweichung zu jedem Zeitpunkt gegen NULL strebt.

IM QC 4000 kommt hierzu ein PID-Regler zum Einsatz.

d.h. drei Faktoren mit unterschiedlicher Wirkungsweise versuchen die Regelabweichung auszugleichen.



1. Der Proportionalfaktor

Wie der Name schon sagt, wird hier ein Spannungssignal an den Verstarker ausgegeben, welches proportional
zur Regelabweichung ist. Der eingegebene Faktor bestimmt die Amplitude des Signals. Prinzipiell arbeitet der
PF wie das Verstarkerpoti (GAIN) am Servo.

Die Eingabe eines Proportionalfaktors ist zwingend notwendig, da sonst iberhaupt keine Spannungsausgabe
an den Verstarker erfolgt.

Das ausgegebene Signal ist grundsatzlich linear.

Wird der Wert zu klein gesetzt, so weicht die erreichte Endposition weit von der Sollposition ab, bzw. der
Tisch bewegt sich Uberhaupt nicht. Erhéhen des Faktors bewirkt eine Annaherung an die Sollposition.

Ab einem bestimmten Faktor beginnt der Regelkreis zu schwingen, d.h. der Regelkreis wird instabil.

Dieser Wert wird als KP kritisch bezeichnet. Ein Faktor der Gber KP kritisch liegt verstarkt die Instabilitat des
Systems.

Tasten Sie sich durch jeweiliges verdoppeln des urspriinglichen Wertes an KP kritisch heran. Ist dieser
Wert erreicht, reduzieren Sie ihn um ca. 20%. Beginnen Sie mit 20. Sollte dies bereits zu hoch sein, so ist
der Verstarkungsfaktor mittels dem betreffenden Potentiometers am Servo zu drosseln !

Liegt KP kritisch jenseits 10000, so ist die Verstarkung am Poti zu erhéhen !

Der Punkt KP kritisch steigt mit Eingabe eines Differentialfaktors und sinkt mit Eingabe eines Integralfaktors.

Der Proportionalfaktor alleine reicht aber in den meisten Fallen nicht aus um eine gleichbleibende, ruhige
Bewegung und Erreichen der Endposition zu erzielen.

2. Der Differentialfaktor

Nachdem der Proportionalfaktor eingestellt wurde, ist es meist so, daf’ der Tisch verfahrt und die Endposition
annahernd erreicht, die Tischbewegung ansich, jedoch nicht weich genug ist.

In diesem Fall mu3 das System mit einem Differentialfaktor behaftet werden. Der Differentialfaktor wirkt der
Abweichung unmittelbar entgegen und fallt dann, mit Abnahme der Regelabweichung, langsam ab. Dies
bewirkt eine Dampfung des Systems. Die Tischbewegungen werden weicher.

Auch hier gibt es keinen Standardwert. Vielmehr werden Sie eine gewisse Bandbreite finden, in welcher der
Tisch vernunftig lauft. Erhdhung des Wertes fuhrt zwangslaufig zu einer héheren Abweichung beziglich des
Erreichens der Endposition.

Erhéhen Sie den Wert des Differentialfaktors so lange, bis der Tisch bei verschiedenen
Geschwindigkeiten weich lauft. Am besten ist dies zu erkennen, indem man die Bewegung des Tisches
visuell auf dem Monitor bzw. Projektor,unter Verwendung einer hohen optischen Vergréf3erung,
beobachtet.

Wird die Dampfung zu hoch, geben die Motoren in der Regel hochfrequente Gerausche ab. Bei weiterer
Erhdhung schauckelt sich das System, wie bei zu hoch gesetztem KP, auf. Mittels des Differentialfaktors
werden auch Fehler der Kinematik ( Spindelspiel etc.) teilweise absorbiert.

Generell kann davon ausgegangen werden, daf? der Faktor mit steigender Masse des Melitisches erhoht
werden muf3.

3. Integralfaktor und Limit

Mittels der bereits beschriebenen Faktoren, PF u. DF, sind wir nun soweit, dal3 der Tisch verninftig verfahrt.

Es kdnnen aber noch Probleme beziiglich der Endpositionierung auftreten. Um diesen Fehler zu beseitigen wird
der Integralfaktor bendétigt.

Der Integralfaktor ist eine Funktion, die die Summe der Regelabweichungen vom Beginn bis zum Ende eines
Bewegungsablaufes aufaddiert und diesen Abweichungen mit einem von Null steigendem Signal entgegenwirkt
und so das Erreichen der momentanen Sollposition wieder unterstiitzt.

Das Integrallimit begrenzt dieses Signal. D.h. Ist der Integralfaktor héher als das Integrallimit, so wird der
Abweichung max. bis zum Erreichen des Integrallimits entgegengewirkt.



Fir die Eingabe der Integralwerte beobachten wir das Verhalten des Tisches bezlglich der
Endpositionierung. Der Integralfaktor bestimmt das Ansprechverhalten beztiglich der Zeit, das
Integrallimit letzendlich die Dauer der Nachregelung. In der Praxis hat sich ein Verhaltnis IF:IL von 3:2
als verniinftig gezeigt. Der anfangs einzugebende Wert fiir den Integralfaktor liegt in der Regel bei ca.
20% von KP. Zu hohe Werte filhren zu einem Schwingen des Tisches um die Endposition. @esil sollte
eine Abweichung von wenigen um, bezuglich derrgpositionierung, zu hohen Werten des Integralterms
vorgezogen werden.

Bei Verwendung von Autofocus sollte der Integralterm der Z-Achse so weit als mdglich auf Null gesetzt
werden. Das selbe gilt, wenn hauptsachlich mit dem Joystick verfahren wird, da hier eine Nachregelung
nach erfolgter Auslenkung des Joysticks zu Positionierungsproblemen fihrt.

Zusammenfassung:

¢ Beginnen Sie mit der Eingabe der Verfahrgeschwindigkeit. ( ca. 10 mm/s).

¢+ Geben Sie den Beschleunigungswert ein. Beginnen Sie mit 30 mm/s2. Je gréRer die Masse, desto héher der
Beschleunigungswert.

¢ Geben Sie den Proportionalfaktor ein, und tasten Sie sich an KP kritisch heran.

¢ Optimieren Sie den Bewegungsablauf mittels dem Differentialfaktor. Mit steigendem Faktor steigt auch KP
kritisch.

¢ Geben Sie den Integralterm ein. Vermeiden Sie Werte welche ein Uberfahren der Endposition bew|rken.

¢+ Mit steigenden Werten im Integralterm sinkt KP kritisch !

+ Ermitteln Sie die Werte fiir jede Achse einzeln ( siehe hierzu Kapitel CNC-Systemeinstellungen ).

Das Erreichen der Endposition erfolg beim QC 4000 interpalierend. D.h. beide Achsen erreichen zum selben
Zeitpunkt die Endposition. Deswegen erubrigt sich der Einsatz von Motor-Tacho-Kombinationen.



CNC-Funktionen

Die Option CNC beinhaltet verschiedene zusatzliche Funktionen, welche sowohl die Hardware als auch die
Software betreffen.

Eingange (Harsware)

Hardwareseitig stehen Eingange fiir Joystick, Trackball sowie drei TTL-Eingdnge deren Funktionen in einem
Menl unter Systemeinstellungen zugeordnet werden kdénnen, zur Verfligung.

Fur den Joystick sowie fir den Trackball stehen in den M8NY&TEMEINSTELLUNGEN und

EINSTELLUNGEN Abgleichfunktionen zur Verfigung.

Die TTL-Eingédnge kdnnen wie folgt belegt werden:

~Schaltflachen
OK I
#1 |Fein positionieren [Schalter) S ———
' Abbruch

#2 |1-Achs-Betrieb [Schalter] 2

#3 |Joystick umschalten *

Fein positionieren [Schalter] + Punkt aufnehmen +
Fein positionieren [Taster] j Messung fertig

1-Achs-Betrieb [Schalter] Auto-Kreis |
Motoren Aus [Schalter] Scan unterbrechenffortsetzen =
Punkt aufnehmen * Joystick umschalten *
Meni-Kommandos CNC Programm

: " , . . . Gehelu...
Die Meni-Kommandos finden Sie unter CNC in der Hauptmendileist GeheZu Klick

GeheZu "Bogen 4"

Scan ausfiihren...

Fein positionieren

+ Achsparallel-Betrieb
Z sperren
Kollissions-Yermeidung
Motoren aus

MebBpfad-Daten...

GEHE zZU

Der Befehl ,Gehe zu“ erlaubt Ihnen das spezifierte Positionieren der einzelnen Achsen. Der Befehl kann
manuell oder als Programmschritt ausgefihrt werden.



[ Gehew |
X |50.000| [ ok

-
Z |0.000

O Inkremental

Die ,Gehe zu“- Befehle unterscheiden sich anhand Ihres Bezuges, und werden wie folgt unterschieden.

Absolut ,Gehe zu“: Die eingegebenen Koordinaten beziehen sich auf den momentan verwendeten
Nullpunkt. Das Feld INKREMENTAL ist nicht markiert !

Inkremental ,Gehe zu“: Die eingegebenen Koordinaten beziehen sich auf die momentane Position des
Tisches.

Mom. Position : Wird in der Regel als Programmschritt, bei Programmierung mittels ,Teach in“, eingeflgt.

GEHE ZU KLICK Teileansicht -

Anklicken dieses Befehls offnet + +
einen Mauszeiger in Form eines

Bullauges, welches Sie beliebig
in der Teileansicht positionieren :I
koénnen.Klicken der linken

Maustaste verfahrt den Tisch ar

die Position auf welcher der
Mauszeiger positioniert ist.

[+

[ |

-

GEHE ZU ,markiertem Element*

Ist ein Element in der Teileansicht markiert, so erscheint im Menii CNC GEHE ZU ,KREIS X“. Klicken
darauf verfahrt den Tisch indas Zentrum des angewahlten Elements.

SCAN ausftihren...

Klicken auf ,Scan ausfiihren..” 6ffnet |“l

nebenstehendes Fenster.
Diese Funktion dient aUS-SChIiEBIiCh zur e EeRReAseane R et s e I
Vlsue”en |nspekt|0n elnes Te”s i s DD e

Der Scan besteht aus einer zuvor definiertg
Bewegungsroutine des Tisches, welche im Wieder vom Start Abbruch
Menii Einstellungen ,SCAN...* ausgewahlt —
wird.

Meu Lernen

Verwenden der Scan-Funktion

Beginnen Sie, indem Sie im oben abgebildeten Fenster auf ,Neu Lernen* klicken. Diese Funktion 6ffnet ein
Fenster, welches Sie auffordert den Scan-Bereich einzugeben, indem Sie das Fadenkreuz zuerst an der oberen



rechten Ecke des zu scanenden Bereichs positionieren. Nach Bestatigen mittels O.K werden Sie aufgefordert
das Fadenkreuz an der unteren linken Ecke zu positionieren. siehe untenstehende Zeichnung !

Scannen

Fadenkreuz in der OBEREN 0K [?ﬁEEkEm:Z 'ij“ die UNTERSTE 0K
RECHTEN Ecke d cke des

Scannhereicisepuessitiunieren Abbruch Scannbereichs positionieren Abbruch
und mit OK bestitigen. | und mit OK bestdtigen. !

Nachdem der Scan-Bereich festgelegt und mit Iﬁ
O.K. bestatigt wurde, wird der Scan ausgefiihrt.

Dabei erscheint folgendes Fenster im Bildschirn
Gehe zu Reparatur stoppt den Scan und verfah GeheZu Reparatur I
den Tisch inkremental um den Wert, welch im =

Menu Systemeinstellung, SCAN unter Reparaty
eingegeben wurde. (siehe Systemeinstellungen Weiterfahren Abbruch

Linderhrechen

Weiterfahren verfahrt den Tisch wieder an die
zuvor gestoppte Position und setzt die Scan-
Routine fort.

Unterbrechen stoppt den Scan an der momentanen Position.

Abbruch beendet den Scan.

Punkte sasmmeln

Dieser Mentpunkt erscheint nur in Verbindung mit der Option ,optisches Tastauge* wahrend einer
Programmaufnahme.

Wird die Funktion aufgerufen, so wird automatisch das Tastauge aktiviert.

Uberfahren von HELL/DUNKEL Ubergéngen nimmt dann jeweils einen MeRRpunkt auf. Aus den
aufgenommenen MeRRpunkten werden dann die betreffenden Elemente erzeugt.

Siehe Zeichnung !

1 bis 24 aufgenommene MeBpunkte!
Startposition

\ 1 2 3 4 5 5 7 8

Postiont | () () ( 2 1&:) ~“\P05iliun3

Position 2

Position b

17 20 24
AN

Endposition




Richten Siedas Teil aus.

Wahlen Sie aus dem Menl Programm ,Neuaufnahme*.

Bewegen Sie den Kantentaster an die Startposition laut Zeichnung.

Wahlen Sie aus dem Meni CNC ,Punkte sammeln“. Folgendes Fenster erscheint auf dem Bildschirm:

[ Pukesanmen. |

Anzahl der Punkte DK

<d:Meldung, wenn Punktmenge falsch: Abbruch

hus Elementliste wﬁhlenl

Bewegen Sie den Tisch bis zu Position 2 und bestatigen Sie mit O.K.

Bewegen Sie den Tisch zu Position 3 und wahlen Sie erneut den Befehl ,Punkte sammeln®.
Verfahren Sie den Tisch zu Position 4 und bestéatigen Sie wiederum mittels O.K.

Bewegen sie den Tisch zu Position 5 und aktivieren Sie ,Punkte sammeln®.

Verfahren Sie den Tisch zur Endposition. Bestatigen Sie mit O.K.

Aus den aufgenommenen Punkten werden jetzt die betreffenden Elemente erstellt.

Wahlen Sie die Mel¥funktion Kreis und markieren Sie die zugehoérigen Punkte fir den betreffenden Kreis.

Also fiir den ersten Kreis die aufgenommenen Punkte 1, 2, 15 und 16.

Nachdem alle Elemente aus den aufgenommenen Punkten konstruiert wurden, kann das Programm ausgefiihrt
werden.

Der Mef3tisch verfahrt nun automatisch den zuvor aufgenommenen Mel3pfad, die Elemente werden danach
konstruiert.

Letztendlich minimiert die Funktion ,Punkte sammeln*“ die Dauer der Programmausfihrung.

Fein positionieren
Diese Funktion &ndert die max. Verfahrgeschwindigkeit des Tisches mittels dem Joystick oder des Trackballs

auf den eingegebenen Faktor. StandardmaRig ist dieser auf 25% gesetzt. Er kann aber auch im MenU
~Joystick® bzw. , Trackball* auf einen beliebigen Wert kleiner 1 gesetzt werden.

Achsparallel-Betrieb

Ist diese Funktion aktiviert, bewirkt das Auslenken des Joysticks innerhalb eines Quadranten, daR lediglich die
betreffende Achse, in Bezug auf die Maschinenachsen, verfahren wird. Siehe Zeichnung !

Hur ¥-Achse in positiver
Richtung

Hur X-Achse Hur X-Achse
negativ Joystick| positiv

Hur ¥-Achse in negativer
Richtung




Z-sperren

Dieses Untermenu erscheint nur in Verbindung mit einem 3-achs CNC-System.

Wird die Funktion, nachdem im Menli BEZUGSPUNKT die Funktion ,Ebnen* ausgefiihrt wurde, angeklickt,

so andert sich bei Verfahren der X/Y-Achsen auch die Z-Achse um den Wert, welcher von der Ebnen-Funktion
errechnet wurde. Siehe Zeichnung !

Ab=stand h bleibt entlang X konstant !

Kollissions-
Vermeidung

Nur fUr 3-achs CNC-Systeme.

Verhindert Kollission der Optik mit dem Werkstiick, indem vor dem Verfahren der X/Y-Achsen die Z-Achse
vom Werkstiick abgehoben wird.

Die Richtung, zuerst Z dann X/Y, kann im Meni Systemeinstellungen CNC, indem Sie auf
"Kollissionsvermeidung umkehren" klicken, geandert werden.

Mittels Kollizzions-Yermeidung wird hier
Z abgehoben, bevor X verfahren wird !

Motoren Aus

Deaktiviert den Verstarker. Der Tisch kann motorisch nicht mehr verfahren werden.

[ nigtaiOmies.
MeRpfad-Daten T B —
Preiliemizmn 1‘I:II:1 I ---------- -
Anklicken der Funktion 6ffnet ein Fenster, in welchem Sie di P im—_l Abbech |

Geschwindigkeiten beim Anfahren bzw. beim Messen sowie| |
Abstand ab welchem die Geschwindigkeit reduzuert werden Hanimad
festlegen kénnen. AnnEhEm 0.0 |
Das Feld "Suchen" legt den Weg fest, wie weit der Tisch nad —— = |
Erreichen der Sollposition des Punktes weiterfahrt, um den
Punkt zu finden.




Siehe folgende Zeichnung.

Geschwindigkeits-Faktor

U=Nax.

I : A R Annaherungs-Abstand Such-Abstand
| |
| | ]
|
| |
— | | - 1".
e

Achtung: Die Abstande im Fenster "MeRpfad-Daten" kdnnen nie kleiner als die Fortsetzungsschwelle [m Menii
Systemeinstellungen - CNC gewahlt werden. Sehen Sie hierzu Kapitel ,Systemeinstellungen®“.

Die Werkzeugbox unter CNC

Die Option CNC beinhaltet drei zusatzlicher Ikonen in der Werkzeugbox, welche eine schnelles Auswahlen der
Motorfunktionen zulassen.
Die Aktivierung dieser Ikonen erfolgt im Menl EINSTELLUNGEN unter WERKZEUGE.

Klicken auf diese Ikone andert den Mauszeiger in ein Bullauge.
@ GeheZu Klick  Setzen Sie das Bullauge auf ein Element in der Teileansicht. so fahrt der Tisch ins
Zentrum des betreffenden Elements. Diese Funktion kann auch im Ment CNC ,Gehe
Zu Klick" aktiviert werden.

Klicken auf MOTOREN AUS deaktiviert den Servo-Verstarker.
Auch diese Funktion finden Sie im Meni CNC.

Motoren aus

Nur in Verbindung mit der Option ,optisches Tastauge*.

@ Auto-Kreis Fuhrt die Funktion ,Autokreis” aus.

System-Einstellungen

System-Einstellungen

Anzeige... CNC... Z Joystick... | Open Side...
Mebsysteme.. » Joystick... Auto Kreis... | ¥Yideo Config
Lin. Fehlerkomp.... Einginge... Software Endschalter

MeBsystemkarten Test... CNC E}A Test... Maschinen Nullpunkt

Nichtlin. Fehlerkomp.... CHC Karten Test... Kamera kal.

‘Sperren.... Tastauge EJA Selbsttest.. | | Parzentrizitits-Abgleich




Dieses Mend ist mittels Passwort geschutzt, da hier die korrekte Arbeitsweise des QC 4000 eingestellt wird.
Nachdem alle Parameter eingestellt wurden, sollten diese mittels der Schaltflache DRUCKEN ausgedruckt

werden .

Anzeige

Hier werden die Anzeigeschritte der verschiedenen Achsen, das Datum- u. Zeitformat sowie das
Dezimaltrennzeichen festgelegt.

[ hnrcigeichiin | [k I
Inch .I:I-I:IDEII Dezimalgrad |l L] |
Meiriach |I'I.I:|I:I1 | Grsd Min.- Sk, |Ia.IIII].I]I |

[ Uhrzeil rDetwm | [[=zimalgnichen

C1n P ) Monst-1eg-lahr LR
L RER T (T an-Monstahr e

MeRsysteme

Klicken auf MERSYSTEME o6ffnet ein Fenster, aus welchem die verwendeten MelRsysteme ausgewahlt werden
kénnen. Als Hilfe sind einige bereits in der Bibliothek abgelegt.

Sind die von Ihnen eingesetzten Mel3systeme in der Liste enthalten, so missen Sie lediglich darauf klicken. Der
relevante Mel3schritt wird dann automatisch in die Parameter Gibernommen.

Einstellungen: Melsysteme I

X

hd

Z

rArt des MeBsystems

|Acu—Rite Scale, 1 micron

m

|.Acu-Flite Scale, 1 micron

m

Acu-Rite Scale

Acu-Rite Scale, 2 micron

Heidenhain Scale
Heidenhain Scale, 1 micron

Heidenhain Scale, 2 micron
Nikon Scale

Mikon Scale, 0.4 micron
Mikon Scale, 2 micron

LT [>]

Optionen

Klicken auf die Schaltflaiche OPTIONEN o6ffnet ein weiteres Fenster, in welchem Sie weitere Einstellungen
vornehmen kénnen, siehe Zeichnung !

Einstellungen: Melisysteme

Auflosung

¥-Achse |D.001000 Hmm [ Umkehr. [05x B Ref Marke Abbruch I

Y¥-Achse |0.001000 Bl mm [ Umkehr. [ 5x B Ref Marke

Z-Achse |0.0002 B mm [ Umkehr. [ 6% [ Ref Marke




#-Achse [0.007000

K mm  Gepen sie hier die MeRsystem-Auflésung ein.

Markieren Sie das Feld UMKEHREN, wenn die Zahlrichtung vertauscht ist.

B Umkehr. Die Zahlrichtung muf3 wie folgt eingestellt werden:

Tisch
i
Werkstiick
¥ o
(.
— X
Betrachter

Yerfahrt der Tisch in Pfeilrichtung, 50 muf die betreffende Achse positiv zahlen !

Das Feldbx wird dann aktiviert, wenn Mel3systeme (Heidenhain) mit Sinussignalen eingesetzt werden.
Das FeldREF-Marke wird aktiviert, wenn die Referenzsignale der MeRRsysteme ausgewertet werden sollen.
Dies empfiehlt sich generell bei CNC-Betrieb, da dann ein sicher reproduzierbarer Maschinen-Nullpunkt
hergestellt werden kann.

Lineare Fehlerkompensation
Wie der Name schon sagt, wird mittels dieser Funktion eine lineare Fehlerkompensation durchgefihrt.

Nachdem die MeRmaschine gegen einen Standard verglichen wurde, wird im Feld NORMLANGEN das
SollmaR, im Feld GEMESSENEANGEN das MaR der Anzeige eingegeben. Danach muf auf LAFK ein

geklickt werden.
I Einstellungen: Lineare Achsfehlerkompensation |
rNormldngen— ] [ Gemessene Lingen— |
X [1.000 | % [1.000 \

Y [1.000 | ¥ [1.000 |
z [1.000 | z [1.000 \
L1 LAFK Ein

Sollten bereits Mal3e eingegeben sein, so missen diese vor einem neuen Vergleich geléscht werden !
Geben Sie dazu im Feld Normlangen als auch im Feld Gemessene Langen den selben Wert ein.
MeRsystemkarten Test

Funktionsprufung der Mel3systemkarten

Nichtlineare Fehlerkompensation

Sehen Sie hierzu ausfiihrliche Beschreibung im Basia-Handbuch unter ,Nichtlinearer Fehlerkompensation®.



Sperren

Offnet ein Fenster, in welchem Sie verschiedene Funktionen des QC 4000 sperren kénnen.

Anderungssperre

U ‘Einstellungen sperr: 0K I

(] MeBpunkt-Filter sperren Abbruch

[ Mur Programm-Ablauf miglich
[] Kalibrationswerte Sperren

[] QC4000 iiber ganzen Bildschirn

Einstellungen sperren - verhindert den Zugang zum Meni EINSTELLUNGEN.
MeRpunkt-Filter sperren - Mel3punkte, zur Berechnung eines Elements, welche aul3erhalb einer definierten
Toleranzzone liegen, werden bei der Berechnung des betreffenden Elements

vernachlaRigt. Fir das betreffende Element miissen min. 10 MeRBpunkte
aufgenommen worden sein.

Nur Programm-Ablauf méglich - Die Hauptmendleiste schrumpft auf ein Meni. Es kédnnen nur noch

Programme aufgerufen werden.
Kalibrationswerte sperren - Die Kalibrationsdaten kénnen in der Anwendung nicht mehr editiert werden.

QC uber Bildschirm -Das QC 4000-Fenster hat immer Bildschirmgréi3e.

CNC

Das dargestellte Fenster zeigt den Regler fur eine 3-achs DC CNC-Version.



CNC Setup

X Axis Y Axis £ Axis ok

Velocity (in/sec) EEH | [0.2362 | [0.2362 | ‘E
Acceleration [infsec/sec) |3_53}'|] | |3_33?l] | |3_53?l] | '
Proportional Factor |4l] | |5I] | |4I] |
Integral Factor |l] | |l] | |l] |
Derivitive Factor |1I]I]I] | |15I]I] | |15I]I] |
Integration Limit ||] | ||] | ||] |
Following Error Limit (in) [0.0394 | (00394 | [0.0394 |

Continuation Threshold |0.0394 [] Reverse Z Collision

~ Test

Home:

Set Home (] Enable = Options. ..

i
il

Target: View Besults [ 1 Enable Y

0.0000 Test [ ] Enable Z

Joystick On

i

Inch/MM

Im folgenden werden die verschiedenen Terme beschrieben.

1. Geschwindigkeit

Die Geschwindigkeit wird in mm/s eingegeben und ist abhangig von der Mechanik des Tisches.
Typische Werte bewegen sich zwischen 20 und 40 mm/s, fiir die Z-Achse bei Verwendung der Funktion
AUTOFOCUS bis 1Gnm/s.

2. Beschleunigung

Die Beschleunigung gibt an, wie lange es dauert , bis der Mel3tisch seine Vmax. erreicht hat. Zu kleine Werte
haben bei kurzen Verfahrwegen zur Folge, daf3 der Tisch seine Vmax. nicht erreichen kann.

Zu groRe Werte fihren zur Instabilitdt des Regelkreisess.

Beginnen Sie mit einem Wert von 20 und steigern Sie diesen



