Mérici cykly systému CNC859
Plati od ver ze systému 40.30 a PLC 6.319 (23.9.2003)

Méfici cykly se vyvolavaji jako samostatné partprogramy, které maji ndzev MCF* .NCP. Vstupni parametry
pro métici cykly jsou zadany v tabulce parametrii, kterd manédzev TABMC*.PAR. Cislo meticiho cyklu
koresponduje s ¢islem tabulky parametra (napr. mefici cyklus M CFO03.NCP pouZije tabulku parametra
TABMCOO03.PAR).

Pokud bychom chtéli meéfici cykly vyvolavat z libovolného partprogramu, je moznési je upravit jako
makrocykly — prakticky se zméni pouze prvni a posledni blok podle pravidel pro zapis makrocykla . Pred
vol&nim méticiho cyklu jako makrocyklus musi naplnéni piislusnych parametri zgjistit partprogram, t.j. nemusi
se pouzit tabulky parametrd.

V nésledujici tabulce jsou uvedeny nazvy méiicich cykli jako partprogram a v zavorce piiklad jeho ekvivalentu
jako makrocyklus

MCFO001.NCP (L3001.NCP) — Stiedéni nakruhovou diru améreni rozteci
MCFO002.NCP (L3002.NCP) — Stiedéni navalec améieni rozteci

M CFO003.NCP (L3003.NCP) — Stiedéni nadrazku (vnittni) v ase X (Y)

M CFO004.NCP (L3004.NCP) — Stiedéni nadrazku (vngjsi) v ose X (Y)

M CF005.NCP (L3005.NCP) — Nagjeti nasondu v ose X (Y,2)
MCFO006.NCP (L3006.NCP) - Méieni roviny sondou

VSeobecné zasady

Podminkou sprévné ¢innosti sondy je (kromé prislusné verze software) nastaveni strojnich konstant ¢islo 466
resp. 467 a468 resp. 469. Strojni konstanta 466 je pouzita pro fiktivni souradnou soustavu, strojni konstanta
467 je uréena pro rednou souradnou soustavu. Pokud se nepouziva transformace souiadnic (podrobny popis viz
Navod k programovani — kapitola 14), staci nastavit pouze strojni konstantu 466 pro fiktivni soufadnou soustavu.

Strojni konstanty 466:

1. a2. dekada M funkce 14 skupiny. Po vyslani této funkce se sonda aktivuije, tj. otekava se dotykovy
kontakt. Sonda je aktivni pouze po dobu trvani bloku, ve kterém byla vyslana.

3.a4. dekada Bez vyznamu

5.a6. dek&da Cislo parametru, do kterého se uloZi poloha prvni osy po dotyku sondy. Poloha druhé az
Sesté osy se ulozi do ndsledujicich parametra
Pozn.:

Meéfici cykly, uvedené v tomto navodu, pouzivaji pro uloZeni polohy parametry R10 — R15.
Proto musi byt v 5 a 6 dekadé povinné zapséna 10. Pokud by se pouZily jiné parametry,
musely by se tyto méfici cykly upravit.

7.a8. dekada Bez vyznamu

Priklad:

466: +00100.080

Pri takto nastavené strojni konstanté se po vysani funkce M80 po dotyku sondy uloZi poloha prvni souradnice
(tj. soufadnice na prvnim kand u) do parametru R10, poloha druhé soutadnice do parametru R11 atd. aZ poloha
Sesté soutadnice do parametru R15. Poloha se ukl&da do vSech Sesti parametrt vZdy, i kdyZ soutadnice nejsou
pouZity. Proto pozor na eventuelni pouZziti téchto parametra pro jiné Gcely — po dotyku sondy budou vzdy
prepsany.

Strojni konstanty 467:
Vyznam jednotlivych dekéd strojni konstanty 467 je steiny jako u 466. Pokud se nepouZziva transformace
souradnic, bude tato konstanta nulova

Strojni konstanty 468:
Strojni konstanta je uréend pro zadani primeru kulicky métici SONDY 1. Pramér se zadava v milimetrech
s presnosti natfi desetinna mista (mikrony), napi. 5mm se zada 5.000.




Strojni konstanty 469:
Strojni konstanta je uréend pro zadani primeru kulicky métici SONDY 2. Zadani stejné jako u 468. Pokud se
nepouZziva transformace soutradnic, bude tato konstanta nulova.

Kazdy mefici cyklus musi mit pied svym spusténim naplnéné vstupni parametry ato bud’ v piislusné tabulce
parametra (pokud se pouzivaji MCF*.NCP) , nebo piimo z partprogramu (pokud se volaji makra L*.NCP). Za
sprévné naplnéni parametrtit zodpovida programétor, pripadné obsluha stroje. PouZité parametry jsou uvedeny
v nasledujicich popisech kazdého meticiho cyklu.

Pred spusténim meticiho cyklu musi byt sonda v poloze, kteraje pro kazdy metici cyklus uvedena v popisce

» Zacatek méreni“. Do polohy zatdtku méteni se obvykl e najede ru¢né, piipadné z partprogramu. Za spravné
najeti do této polohy zodpovida obsluha stroje. Zacdtek méteni nemusi byt ngjety presng, staéi najet v toleranci i
nékolik mm, nebot” jako bezpe¢nostni limit pro zastaveni sondy, pokud nedojde k dotyku sondy, jev meéficich
cyklech hodnota 10mm (pokud neni uvedeno vyslovné jinak).

V&echny méfici cykly jedou rychlosti, zadanou v parametru R90. Maximalni povolenarychlost je Im/min.
Pokud je zadana (napt. omylem) Vétsi rychlost nez Im/min, zméni ji mékici cyklus na 200mm/min. Doporuéuje
se zadavat rychlost v m/min s desetinnou teckou, tj. napk. rychlost 0.25m/min = 250mm/min bude zadéna
R90=0.250

Pozn.:

V tabulkéch parametri pro métici cykly je uveden parametr R91, kde je ¢islo prisludného méticiho cyklu. Toto
¢ido slouzi pro kontrolu (zatim neni vyuZito)

M éFici cykly mohou vypisovat tato chybova hlé3eni:

1. Zaddnavelkarychlost —rychlost bylaomezena e meéfici cyklus pokracuje
2. NepriSel kontakt sondy. Chyba zadani rozméru e metici cyklus se ukongi
3. Chybny parametr pro volbu osy (R87) e metici cyklus se ukongi
4. STOP pohybu. Neotekavany dotyk sondy metici cyklus se ukongi

Pti chybné zadané rychlosti se chybové hléSeni indikuje, de mékici cyklus pokratuje omezenou rychl osti
normalné az do konce. Ostatni chybova hl&Seni okam?zité ukonéi pohyb meticiho cyklu, po dobu cca 8 sec. se
indikuje chybové hl&Seni, (sviti pritom kontrolka ¢asoveé prodievy) a potom se méfici cyklus ukongi a hlaseni
zhasne. Sonda zistane sté& v misté chyby. Je nutné zvolit centralni anulaci a odjet v ruénim rezimu do bezpe¢né
vzdalenosti

Z davodi bezpe¢nosti (aby nedod o k paskozeni sondy) se sonda zastavi po ujeti 210mm po predpoklddaném
dotyku sondy, ktery je zadan jako rozmérovy parametr méiiciho cyklu (napt. u kruhového otvoru o priméru D
pojede sonda ze stiedu kruhu v jedné ose maximané D/2 + 10mm).

DULEZITA UPOZORNENI

Poznl:

Aby sonda zareagova a na dotyk pii pojezdu v urcité ose, musi byt tato osa,nafazovéana’, t.j. musi v této ose
nastat pohyb s prichodem alespoi dvou nulpulsi. Za norméni situace nafézovani nastane pti n§ezdu do
reference.

Pokud pii zkouSeni sondy nengjizdime referenci a pouzivame pouze simulaci reference, je nutné nafézovani
provést napt. pojezdem v rué¢nim rezimu. Je nutné popojet ve vech oséch, ve kterych budeme zkousSet dotyk
sondy. Nafazovani (pojezd v soufadnici) musi byt provedeno dfive, nez v bloku, ve kterém je programovana M-
funkce pro dotyk sondy. Pokud by prvni pohyb byl az v bloku, kde je programovana M-funkce pro dotyk sondy,
sonda by signdl nevydalal

Podminkou pro spravnou funkci sondy je déle nastaveni téchto strojnich konstant:

Musi byt nastavena strojni konstanta 250 resp. 251, t.j. osa, na kterou je pfipojena sonda musi mit nastaveno
Lhlidani* | tj. v prislusné dekads 1,

Musi byt nastavena strojni konstanta 284 — 289, t.j. musi byt nastavena zéna kontrolniho &itate IRC miniméng
v téch oséch, ve kterych se bude provadét méieni sondou. V piislusnych konstantach nesmi byt nula a nesmi
byt kontrola odstavena znaménkem minus !

Pozn2:
U nékterych typt sond je potieba nastavit pocatecni napéti pro IRC — strojni konstanta 294. Hodnotu nutno
konzultovat s vyrobcem systému.



Pozn3:
Strojni konstanta 17 nesmi mit na 4. kandu platnou osu. Tento ¢tvrty kandl je vyhrazen pro metici sondu

Pozn4.:
Meéfici cykly nepouzivaji dvojitou presnost v aritmetice parametrii. Z tohoto diivodu nesmi byt ve 4.dekadé
strojni konstanty 283 hodnota 0. Doporug¢ena hodnota je 2, pripadné 1.

v s

Popis méricich cykla

MCFOO1.NCP (L3001.NCP) — Stredéni na kruhovou diru — méfeni rozteci

Vstupni parametry:

R90 = Rychlost ngjizdéni v mm/min

R89 = Pramér D kruhového otvoru v mm

R85 = 0 je prvni meteni pro uréeni vztazného bodu (stredu diry) a nastaveni posunuti G55, nenulova hodnota je
priznak dal§iho méfeni pro uréeni roztece dér

Zacatek mérent:
Priblizng ve stiedu kruhového otvoru

Popis méficiho cyklu

Meéfici cyklus predpokl &4, Ze sonda je ngjeta (piiblizng) ve stiedu otvoru. Jede na dotyk v zaporném sméru osy
X. Po ngjeti nadotyk se vréti do stiedu a pokracuje na dotyk ve sméru X plus. Po ngjeti na dotyk ve sméru plus
spocita presny stied v ose X anajede do néj. Nasleduje stejny postup pro osu Y. Po skongeni meticiho cyklu se
sonda zastavi v piesném stiedu kruhového otvoru a souiadnice zapiSe do posunuti poctku G55. Souc¢asné je toto
posunuti (G55) aktivovano, tj.nadispleji se budou indikovat nuly v ose X aY. Hodnoty se zapisi i do aktualniho
souboru s posunutim.

Pokud je v parametru R90 zadéna rychlost vétSi nez 1m/min, opravi se automaticky na 100mm/min, ale cyklus
normalné pokratuje (pouze se vypise chybové hlaseni ).

K zadanému praméru se na kazdé strané od stiedu pripocte bezpecnostni vzdadenost 10mm. Pokud nedojde do
této vzddenosti (D/2 + 10) k dotyku sondy, vypiSe se chybové hlaSeni a cyklus se ukonéi.

Pro méieni rozteci se nastavi R85 na nenulovou hodnotu. Ruéné se nagjede nad otvor, u kterého chceme zméfit
vzdalenost od vztazné diry (diry, ktera byla proméiena s R85=0) a spustime métici cyklus. Po jeho dokonceni
bude indikace ukazovat vzdalenost v ose X aY od stiedu vztazné diry. Posunuti G55 se nezmeni, tj ukazuje na
nulu vztazné diry.

MCFO002.NCP (L3002.NCP) — Stredéni na valec — méreni rozteci valcua

Vstupni parametry:

R90 = Rychlost ngjizdéni v mm/min

R89 = Pramér D vécového otvoru v mm

R88 = Vyska geti v ose Z

R85 = 0 je prvni meteni pro uréeni vztazného bodu (stredu diry) a nastaveni posunuti G55, nenulova hodnota je
priznak dal§iho méfeni pro uréeni roztece dér

Zacatek mérent:
Priblizng nad sttedem vélce
Popis méFiciho cyklu

Meéfici cyklus predpokl &, Ze sonda je ngjeta (priblizng) nad stredem vélce. Jede v zaporném sméru osy X o
D/2 + 10mm (pokud pii tomto pohybu dojde k dotyku sondy, hlasi se chyba). Poté sjede v ose Z (pokud pri



tomto pohybu dojde k dotyku sondy, hlési se chyba) o hodnotu uvedenou v parametru R88 (hodnota musi byt
zadéna s ohledem na znaménko!). Pokratuje ve sméru X plus na dotyk (maxi méné maze piejet 0 10mm). Po
najeti na dotyk se vréti naD/2 + 10mma,vyjede’ v ose Z. Stejnym zpiisobem pokracuje do kladného sméru.
(pokud pii pohybu X aZ dojde k dotyku sondy, hlési se chyba). Poté vypocte presny stied v ose X anajede do
néj. Nasleduje stejny postup pro osu Y. Po skon¢eni méficiho cyklu se sonda zastavi v presném stiedu valce a
soufadnice X Y zapiSe do posunuti pocatku G55. Hodnoty se zapisi i do aktud niho souboru s posunutim.

V ose X aY sebudou indikovat nuly.

Vyskageti v ose Z musi byt zadana (priristkove) veéetné znaménka

Eventuelni chybova hléSeni jsou stgjnajako u MCFOO1.NCP

Pro méieni rozteci se nastavi R85 na nenulovou hodnotu. Ruéné se nagjede nad vélec, u kterého chceme zméfit
vzdalenost od vztazného valce (vace, ktery byla prométen s R85=0) a spustime m¢tici cyklus. Po jeho
dokongeni bude indikace ukazovat vzdadenost v ose X aY od stiedu vztazného valce. Posunuti G55 se nezméni,
tj ukazuje nanulu vztazného valce.

MCFO003.NCP (L3003.NCP) — Stfedéni na drazku (vnitfmi) v ose X nebo Y
Vstupni parametry:

R90 = Rychlost ngjizdéni v mm/min

R89 = Sitka drazky L v mm

R88 = nepouZit

R87 = 1 (sttedéni v X) nebo 2 (stiedéni v Y)

Zacéatek méfeni:
Priblizn¢ ve stiedu drézky

Paopis méFiciho cyklu

Popis je uveden pro osu X. Stejné plati i proosu Y. V jaké ose bude probihat stredéni je déno v parametru R87.
Meéfici cyklus predpokl &4, Ze sonda je ngjeta (piiblizng) ve stiedu drézky. Jede na dotyk v zaporném sméru osy
X . Po najeti nadotyk se vréti do stiedu a pokracuje na dotyk ve sméru X plus. Po najeti na dotyk spogita piesny
stied v ose X angjede do ngj a souradnice zapiSe do posunuti pocatku G55 pro osu X —v ose X se bude
indikovat 0. Hodnota se zapiSei do aktudniho souboru s pasunutim.

Pokud je v parametru R90 zadéna rychlost vétSi nez 1m/min, opravi se automaticky na 100mm/min, ale cyklus
normalné pokratuje (pouze se vypise chybové hlaseni ).

K zadané Sitce drézky se nakazdé stran¢ od stiedu piipocte bezpecnostni vzda enost 10mm. Pokud nedojde do
této vzddenosti (L/2 + 10) k dotyku sondy, vypiSe se chybové hléSeni a cyklus se ukongi.

MCFO004.NCP (L3004.NCP) — Stredéni na drazku (vnéjsi)
Vstupni parametry:

R90 = Rychlost ngjizdéni v mm/min

R89 = Sitka drazky L v mm

R88 = Vyskageti vose Z

R87= 1 (stfedéni v X) nebo 2 (stiedéni v Y)

Zacéatek méfeni:
Priblizn¢ ve stiedu drézky

Popis méFiciho cyklu

Popis je uveden pro osu X. Stejné plati i proosu Y. V jaké ose bude probihat stredéni je déno v parametru R87.
Meéfici cyklus predpokl &4, Ze sonda je ngjeta (piiblizng) nad stredem drézky. Jede v zaporném smeéru asy X o
L/2 + 10mm.

Poté sede v ose Z o0 hodnotu uvedenou v parametru R88 (hodnota musi byt zadana s ohledem na znaménko).
Pokracuje ve sméru X plus nadotyk (maximéné mize piejet 0 10mm). Po najeti nadotyk sevréti nal/2 +
10mma,vyjede" vose Z. Stejnym zpasobem pokracuje do kladného sméru. Poté vypocte piesny stied v ose X



anajede do ngj. ZapiSe do posunuti poctku G55 pro osu X. Hodnota se zapiei do aktualniho souboru
S posunutim.

V ose X se budeindikovat nula

Vyskageti v ose Z musi byt zadana (priristkove) veetné znaménka

Eventuelni chybova hléSeni jsou stgjnajako u MCFOO1.NCP

MCFO005.NCP (L3005.NCP) — Najeti a sondu v ose X (Y,2)

Vstupni parametry:

R90 = Rychlost ngjizdéni v mm/min

R89 = nepouZit

R88 = nepouZit

R87= 1 (ngjeti v +X) nebo 2 (ngjeti v +Y) nebo 3 (najeti v +Z) nebo -1, -2, -3 pro zaporné smery
R86 = délka odjeti po dotyku sondy — zadava se jako kladné ¢islo v mm, systém si uréi smér sdm

Zatéatek méfeni:
Priblizn¢ 5mm pie dotykem v prislusné ose

Popis méFiciho cyklu

Popis je uveden pro osu X. Stejnéplatii proosu Y aZ.

Meéfici cyklus predpokl &4, Ze sonda je najeta (ptiblizng) 5 mm pie dotykem v ose X. Jede v pridusném sméru (1
v parametru R87 znamena kladny smér, -1 v parametru R87 znamendé zaporny smér v ose X) nadotyk (max. o
10mm vice). Po dotyku zapiSe posunuti pro osu X do G55 avréati se o délku zadanou v parametru R86 od nuly

v piidusné ose. Hodnoty se zapisi i do aktudlniho souboru s posunutim.

Narozdil od méticich cykla MCFOO1 az MCF 004 se tedy po ukon¢eni meticiho cyklu nebude indikovat nula,
ae hodnota dana parametrem R86. Je mozné zadat do R86 i nulu, sonda pak ziistane v dotyku a bude se
indikovat nula

Pri tomto méticim cyklu se beru v Gvahu po dotyku sondy polomeér kulicky sondy. Jeji pramér musi byt zapséan
do strojni konstanty 468 (resp. 469).
Eventuelni chybova hléSeni jsou stgjnajako u MCFOO1.NCP

MCFO006.NCP (L3006.NCP) — Méreni roviny sondou v ose X, Y nebo Z
Vstupni parametry:
R90 = Rychlost ngjizdéni v mm/min
R87 = Uréuje osu, kterou se bude provadét méteni a smér najizdeéni:

1 (ngjeti v +X), 2 (ngjeti v +Y), 3 (ngjeti v +Z) nebo -1, -2, -3 pro zaporné smery
R86 = délka odjeti po dotyku sondy — zadava se jako kladné ¢islo v mm, systém si uréi smér sdm
R85 = 0 je prvni meteni pro uréeni vztazného bodu, nenulova hodnota je piiznak dalSich meteni

Zacéatek méfeni:
Priblizné 5mm pie dotykem roviny

Paopis méFiciho cyklu

Meéfici cyklus je popsan pro méieni roviny YZ osou X. Méfeni v ostatnich rovinach je podobné.
Predpokladame, Ze osa X pojede na dotyk roviny Y Z ve sméru minus, tj. parametr R87 bude -1. Parametr R86
bude nastaven napt. na hodnotu 2.0 (mm)

Meéfici cyklus predpokl &4, Ze sondaje ngjeta v ose X piiblizné 5 mm pie dotykem roviny YZ. Jede v ose X do
minusu nadotyk (max. o 5mm vice). Po dotyku zapiSe posunuti pro osu X do G57 avréti se presné 2.mm
(podie R86) od nuly v tomto posunuti (G57). Indikce bude ukazovat v ose X +2.000

Je-li nastaveno R85=0, metici cyklus se pouZije pro stanoveni , prvni nuly* — resp. vztazného bodu podle R86.
Ostatni meieni (R85=1, nebo i jind nenulovd hodnota) se budou vztahovat k této nule resp. ke vztaznému bodu
dle R86

Do parametru R86 je mozné zadat i nulu, sonda pak ziistane v dotyku — vztazny bod bude nula.

Eventuelni chybova hléSeni jsou stgjnajako u MCFOO1.NCP



