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Anotace V dokumentu je ukdzdno méfeni soufadnic plochy dotykovou

sondou na CNC frézce a moznosti zpracovani zmétenych dat.




Programovani CNC strojii a CAM systémy 8. Méreni dotykovou sondou

Méreni souradnic dotykovou sondou

Cilem ulohy je ptedvést postup méfeni soufadnic obecné plochy na CNC frézce pomoci
dotykové sondy. Tento zplisob méieni se pouziva pro zpétné ziskani tvaru ploch soucasti, ke
kterym se naptiklad nezachovala vykresovad dokumentace. Ze ziskanych soufadnic je mozné
v CAD systému sestavit 3D model zméfené soucasti nebo zpracovat vykres soucasti, ptipadné
pouzit tyto soufadnice pro tvorbu programu pro CNC obrabéci stroje.

Podobnym zpiisobem, ktery ovSem nesouvisi se strojirenstvim, se ziskavaji trojrozmérna data
naptiklad i pro filmové 3D animace. Mnohdy je snazsi zpracovat klasicky hlinény model,
naptiklad postavy, a ten poté pievést do pocitace, nez jej vytvaiet piimo v pocitaci. V téchto
ptipadech se pouziva laserovy 3D skener s bezdotykovym snimanim tvaru.

Popis dotykové sondy Mikronex DS4

Dotykova sonda se pouzivéd jako signalizaéni meéfici prvek na strojich, jejichz fidici nebo
odmétovaci systém je pro pripojeni sondy pfipraven. Nejéastéji jsou to souradnicové mérici
stroje nebo Cislicove fizené obrabéci stroje. Podle typu stroje se sonda pouziva k proméfovani
soucasti, odmétovani korekci nastrojii nebo ke stanoveni vychozi polohy pii obrabéni, ptipadné
K jinym méfenim. Dotykova sonda miize pracovat bud’ v automatickém cyklu stroje nebo
V ru¢nim fizenti.
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Zadani ulohy

Jako métena plocha bude vyuzita horni strana vyfazené pocitacové mysi. Plocha o rozmérech
50 x 40 mm bude rozdélena na pomyslnou sit’ bodt s rozteci 5 x 5 mm. V kazdém bod¢ bude
dotykovou sondou zmétena vyska plochy.

Pro ovladani pohybt sondy pii méfeni je tfeba nejprve sestavit program fidici program. Méteni
se bude opakovat v 80 bodech (sit 10 x 8 bodii), pii tvorbé programu se tedy pouzije
tzv. podprogram, ktery umozni opakovat ptislusny tisek programu dle potieby.

V kazdém mist€¢ dotyku sondy s méfenou plochou zapise fidici systém do souboru polohu
sondy v osach X, Y a zméfenou vysku v ose Z.

Ze zmeienych dat bude plocha zpétné sestavena v programu SURFCAM a dale bude zpracovan
povrchovy graf této plochy v programu MS Excel.
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Programové funkce potrebné k sestaveni mériciho programu

K sestaveni méficitho programu jsou potiebné nasledujici normalizované programové funkce
dle normy ISO 6983:

GO X Y Z -pohyb nastroje rychloposuvem na zadané soutadnice X, Y, Z
G91 - prepnuti fidiciho systému na pfirtistkové zadavani soutfadnic

G26 L H - skok do podprogramu zacinajiciho na C¢isle fadku zadaném v adrese L
a zopakovani tohoto podprogramu poctem opakovani H

M6 T - vymeéna nastroje na ¢islo nastroje zapsané v adrese T
M17 - konec podprogramu
M30 - konec hlavniho programu

funkce a pevné cykly fidiciho systému Mikroprog F:

G31 X Y Z - najeti na sondu, dotykova sonda se rozjede zadanym smérem a zastavi se pii
dotyku s ptekazkou

M25 - vystup soufadnic polohy, soufadnice okamzité polohy dotykové sondy jsou zapsané
do textového souboru

M29 @NAZEV.SOU - zaloZzeni souboru NAZEV.SOU pro zapis soufadnic na pevném disku
fidiciho systému stroje
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Algoritmus programu

Pro pohyb sondy je nutné pouzit dva podprogramy s riznym poctem opakovani. Jeden
podprogram fesi prejezd sondy v podélné ose X s krokem 5 mm. Druhy podprogram provadi
navrat na zaCatek fadku a pFejezd V piicné ose Y na dalsi méieny radek.

Nejsnazsi feSeni je pomoci tzv. vnofenych podprogramu. To znamend, ze z nadfazené¢ho
podprogramu je volany podtizeny podprogram.

Ptiklad feSeni fidiciho programu

N5 GO X0 YO0 Z0 - ndjezd do vychoziho bodu

N3 M29 (@MERENI.SOU - zaloZeni souboru pro zéapis soutradnic
N15 G91 - prepnuti do piirastkovych souradnic
N25 M6 T1 - vyména nastroje (dotyk sonda)

N35 G26 L55 HS8 - volani nadfazeného podprogramu
N45 M30 - konec hlavniho programu

N55 G26 L95 HI10 - volani podtizeného podprogramu
N65 GO X-50 - navrat na zacatek radku

N75 GO Y5 - pfejezd na dalsi fadek

N85 M17 - konec nadtazeného podprogramu
N95 G31 Z-20 - méfeni vySky dotykovou sondou
N100 M25 - zapis zmétenych soufadnic do souboru
N105 GO Z10 - odjezd sondy od métené plochy
N115 GO X5 - prejezd na dal$i métenou pozici
N125 M17 - konec podtizeného podprogramu
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Zpracovani a odzkouseni programu na PC

Kazdy zak ovéfi samostatné na svém pocitai funkénost algoritmu v grafické simulaci.
Program vykresli sit’ jednotlivych méficich bodl. Zpracovany program odevzda zak formou
pocitacového souboru.
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Provedeni viastniho méreni na CNC frézce

Vysledkem méfeni je textovy soubor zméfenych soutradnic pro dalsi zpracovani.
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Sestaveni plochy z namérenych souradnic v programu SURFCAM

Kazdy CAM systém by mél byt schopny nacist vstupni data v mnoha riznych formaétech.
Jednou z moznosti je tedy i nacteni bodi zadanych tfemi prostorovymi soufadnicemi.

Ze soufadnic jednotlivych bodl je mozné zpétné vytvoftit tvar plochy. Tato plocha mize byt
pouzita napiiklad pro ptipravu drah nastrojii pro dalsi obrabéni.
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Vytvoreni grafu z namérenych souradnic v programu MS Excel

Z namétenych dat je mozné zpracovat povrchovy graf v MS Excel. Data ziskana méfenim je
tteba preformatovat pro potieby programu MS Excel, tedy vytvofit spravné oblast dat pro
tvorbu grafu a prevést zméfené hodnoty na spravny ¢iselny format.

Mereni plochy dotykovou sondou
Jmeéno Prijmeni Trida
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