Priloha 1
Program pouzity pro méreni obrobkovou sondou RMP 60
(cykly méreni Sinumerik 840D).

N100 %_N_MERENI_MPF

N200 $PATH=/_N_WKS_DIR/_N_MERENI_WPD

N300 R50=250
N400 _PRNUM=1

,Nazev programu.®

,Cesta pro ukladani“

.Nastaveni rychlosti posuvu [mm-min'1 |
.Nastaveni mono- nebo multi¢idla.

_PRNUM=1— monodcidlo;
_PRNUM=101—multi¢idlo.”

N500 PROTO(" ",0,,)
NBOQ PROTO (M rsssststtbbbbbbbbbbhhhrrkhmmhh AR SR RRRRRRRRRRECCCT IR 1 () )
N700 PROTO(" ",0,,)

N800 PROTO(" NAZEV MERENI MERENI PRI POSUVU F ",7,R50)

N900 PROTO(" PROGRAM MERENI_OTVORU" 4,,)

N1000 PROTO(" DATUM MERENI "2

N1100 PROTO(" CAS MERENI "3,)

N1200 PROTO(" ",0,,)

N1300 PROTO("********
N1400 PROTO(" ",0,,)

N1500 T1000
N1600 TC

N 1700 GO G54 Z100
N1800 GO G54 X0 Y=(125.017/2)+6
N1900 D1 Z20

* * |I,O’,)
»Hlavi¢ka protokolovani.*

»Zavolani sondy RMP 60 ze zasobniku
nastroja.”

,Délkova kalibrace sondy — CYCLE976.¢

N2000 _MVAR=0 _SETVAL=0 _MA=3 _MD=1 _FA=10 _VMS=R50 ,Parametry potfebné pro

N2100 CYCLE976

N2200 GO G54 Z100

N2300 GO X0 YO

N2400 D1 Z-8

N2500_MVAR=8 SETVAL=125.017 _FA=10
N2600 CYCLE976

N2700 GO G54 2100
N2800 T1000
N2900 TC

N3000 R2=1

N3100 _MEREN!I:

N3200G0 G54 Z100

N3300 GO G54 X353.090 Y215.304
N3400 GO G54 Z2

N3500 R1=175.032

N3600 START:
N3700 _SETVAL=R1_FA=10
N3800 _STA1=0 KNUM=0
N3900 _MVAR=101

N4000 CYCLE977

zavolani cyklu.*

~Primérova kalibrace sondy — CYCLE 976."

.Parametry potfebné pro zavolani
cyklu.”

,Nacteni kalibracnich udajd.”

,Pocitadlo.”

»,Mérfeni vnitfniho priméru velkého kalibru —
CYCLE977.*

.Parametry potfebné pro zavolani
cyklu.”
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N4100 STOPRE

N4200 R10=_OVR[5]-_OVR[1]
N4300 R11=_OVR[6]-_OVR[2]
N4400 R12=_OVR[4]

N4500 PROTO(" MERENI C. " 7,R2)
N4600 PROTO(" X "1,R10,)
N4700 PROTO(" Y "1,R11)
N4800 PROTO(" D "6,R12,R1)

N4900 PROTO(" ",0,,)
N5000 STOPRE

ENDSTART:
N5100 GO G54 Z100

N5200 GO G54 X0 Y0

N5300 GO Z-8

N5400 R1=125.017

N5500 REPEAT _START ENDSTART

N5600 GO G54 2100
N5600 R99=R99-1 R2=R2+1
N5700 IF R2<11 GOTOB _MERENI

N5800 PROTO("*********x*=* KONEC MERENI : ",3,,)
N5900 M30

,Odchylka v ose X.*
,Odchylka v ose Y.*
.Naméfeny primér D.*

~Zapsani neméfrenych hodnot do
protokolu.”

.MérFeni vnitiniho priméru malého
kalibru pomoci REPEAT.*

,Opakovani méfeni 10x za sebou.”

.Konec programu.®

2/2



Priloha 2
Program pouzity pro méreni nastrojovou sondou NC4S
(cykly méreni Renishaw).

N100 PROTO("*** * =.0,,)

N200 PROTO("* TEST OPAKOVATELNOSTI MERENI NASTROJE *.0,,)
N300 PROTQ("*#*###kkisisssmmmmmmmimmmmmiiimaasait 0,,)

N310 PROTO("",0,,) »Hlavi¢ka protokolovani.*
N400 T1

N500 TC LZavolani nastroje:

T30—kalibraéni trn;
T1—¢elni valcova fréza.*

N550 R92=$TC_MPP6[9998,1] ,Cislo nastroje ve vietenu.”

N560 PROTO(" NASTROJ C. ",1,R92,)

N560 PROTO(" OTACKY ",1,RENCI[19],)

N580 PROTO("",0,,) ,Zapsani Cisla nastroje a otacek do protokolu.”
N600 R99=1 ,Pocitadlo.”

N700 M26 .Blokace nastroje (LATCH MODE) vypnuta.®
N800 _START:

N900 G4F5 »Rychlost posuvu pfi méfeni F = 5mm-min”.“
N1000 GO G54 7400 ,Odjeti do nulového bodu.*

N1100 GO X500 Y300
N1200 GO G53 G60 D1 CO

N1300 L9800 .Resetovani vstupnich R-parametr(.”
N1400 R2=3 -R-parametry pro zavolani cyklu:

N1500 R17=5 - Nastaveni druhu méfeni. R2=1—méreni
N1600 R25=0 R26=3 délky. R2=3 — méfeni délky a poloméru

- délka pfejezdu pfi méfeni R17= 5mm

- odsazeni od osy nastroje pfi méfeni délky
R25=0mm

- vzdalenost od $picky nastroje pfi méfeni
poloméru R26=3mm.*

N1700 L9862 .Méreni délky a poloméru nastroje.”
N1800 STOPRE

N1900 R90=$TC_DP3[19,1] .Délkovy offset nastroje.”

N2000 R91=$TC_DP6[19,1] ~Polomér nastroje.”

N2200 STOPRE

N2325 PROTO(" MERENI CISLO "1,R99,)

N2500 PROTO(" NAMERENA DELKA NASTROJE ",1,R90,)

N2600 PROTO(" NAMERENY RADIUS NASTROJE  ",1,R91,)

N2700 PROTO("",0,,) »Zapsani naméfenych hodnot do protokolu.”
N2800 STOPRE

N2900 ENDLABEL:

N3000 R99=R99+1

N3100 IF (R99 < 11) GOTOB _START »Opakovani méfeni 10x za sebou.”
N3200 GO G54 7500

N3300 TO

N3400 TC »0deslani nastroje do zasobniku.”
N3400 M30 -Konec programu.®
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Priloha 3

A) Hodnoty namérené na kalibru o @ 125,017 mm, pfi riznych rychlostech
meéreni (v rezimu monoc€idla a multi€idla).

Zavislost presnosti méreni na snimaci rychlosti - nastaveni jako
monocidlo, maly kalibr

—4— Aritmeticky primér —— Meze statistické tolerance (+30) + Naméfené hodnoty
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B) Hodnoty namérené na kalibru o @ 175,032 mm, pfi rdznych rychlostech

méreni (v rezimu monocidla a multicidla).

monocidlo, velky kalibr

Zavislost presnosti méreni na snimaci rychlosti - nastaveni jako

—t— Aritmeticky primér —— Interval statistické tolerance (+30) + Naméfené hodnoty
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multi¢idlo, velky kalibr

Zavislost presnosti méreni na snimaci rychlosti - nastaveni jako

—t+— Aritm. primér —— Interval statistické tolerance (+t30) 4 Naméfené hodnoty ‘
10 T T T
. S — S — E _
— : : —+
B0 s 70 t0 12
Q _
€EE 10 |
Ko} I | =
2 15 : + 3
o ! ! | —
20 - il - !
25 - 1 1

LI

Posuv [mm-min™]

2/2



