Rezanie programu TEST2.

PouZita technoldgia na 2 rezy.

Rezané priemerom drotu 0,25 mm (mosadz).
Pozadovany priemer gulicky: 9,972 mm
Namerany priemer gulicky: 9,960 mm

Drsnost povrchu: 2.6 Ra

Hodnotenie vysledku rezania: Tato suciastka bola rezana
ako prvy test po odladeni osi aj technoldgie rezania

z hladiska stability rezu. Vysledny priemer bol 0 0,012 mm mensi, ako pozadovany Vzhladom na to,
Ze tato suciastka bola vyrezana bez kompenzacie korekcie technolégie, je vysledok uspokojivy.
Vzhladom na to, Ze bola pouzita technoldgia pre sStandardné rezanie, v ktorej bola upravena iba
hodnota SV z 5 na 32, kvéli stabilite rezu. Rychlost rezu sa pohybovala okolo 0,5 mm/min. DalSie testy
budu, kvoli kvalite povrchu rezané na 4 rezy. Vysledok povrchu by tak v dalsom teste mal byt ovela
lepsi a to 0,43 Ra. Presnost rezu sa da doladit pridavnou korekciou. Aby sme dosiahli rozmer 9,972 je
nutné zadat % rozdielu (0,012/2) a tGto hodnotu zadat do pridavnej korekcie G10 P9998 R0,006. Tato
hodnota sa spocita s korekciou v technolégie a to je hodnota o ktoru bude drét vzdialeny od
programovanej drahy smerom von. Cim vacsia pridavna korekcia, tym vacsi rozmer. Cim mensia
korekcia, tym mensi rozmer. Plati to pri obiehani z vonkajsej strany.

Printscreen obrazovky pocas rezania. Technolégia rezu:
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Program:

O0096(TEST 2)

( W1 NORMAL FORWARD )
M15P0

G92X1.Y0.

G90
G50
M60
M102

E15
G10P9998R0.0000
G01X0.G41

G02X-4.986Y-4.9861-4.986

X-8.9685Y-3.14.986

GO1X-12.Y-4.986

GO1X-11.452Y-5.8225G40

G04X5.

( W1 NORMAL BACKWARD )

E16
G10P9998R0.0000
GO1X-12.Y-4.986G42

— Cislo a nazov programu

- komentar (Cislo tvaru a smer rezu)

- volba typu uhlového rezu PO= kolmy rez

- Pozicia Startového bodu + nastavenie suradnic Absolitna suradnica
X bude nastavend na hodnotu 1. a Y bude nastavend na hodnotu 0.

- Absolutny sur. systém (vSetky pohyby os st robené voci bodu 0,0)

- zruSenie vyklonenia drétu

- navlecenie drétu

- Zapnutie trvalej rotacie ndstroja v rotacnej osi.
M102 =900 otacok/min.

- Cislo technoldgie pre prvy rez
- pridavna korekcia ku korekcii technoldgie

- linearna interpoldcia — os X sa presunie po uUsecke do suradnice XO.
pocas tejto drahy zohladni korekciu technolégie a pridavnu korekciu.
Vykond posunutie o sucet tychto korekcii viavo od naprogramovanej
drahy voci smeru drahy rezu

- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek. (X,Y koncova suradnica
obluku, I(X) a J(Y) je suradnica pozicie stredu obluku zadana, ako
prirastkova pozicia voci bodu pociatku obliku

- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek. GO2 sa znova nepise
pretoZe tento prikaz je modalny, ¢o znameng3, Ze je platny kym nie je
zadany iny prikaz interpoldcie.

- linedrna interpolacia
- linedrna interpolacia + na tejto drahe bude zrusena korekcia

technoldgie. To znamena Ze stred drétu na konci tohto prikazu bude
na naprogramovanej drahe.

- Pauza 5 sekund na konci prvého rezu pred zmenou technoldgie

- komentdr (Cislo tvaru a zmena smeru rezu pre tvar 1 — rezanie
spéatne po drdhe)

- Cislo technolégie druhého rezu
- pridavna korekcia ku korekcii technolégie

- linedrna interpolacia — os X sa presunie po Usecke do suradnice X0.
pocas tejto drahy zohladni korekciu technoldgie a pridavnu korekciu.
Vykona posunutie o sucet tychto korekcii vpravo od
naprogramovanej drahy voci smeru drdhy rezu



X-8.9685Y-3.

G03X-4.986Y-4.98613.9825J3.

X0.Y0.J4.986

G01X1.G40

M104
M50
M30
%

- linedrna interpolacia GO1 sa znova nepiSe pretozZe tento prikaz je
modalny, ¢o znamen3, Ze je platny kym nie je zadany iny prikaz
interpolacie.

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek. (X,Y koncova
suradnica obluku, I(X) a J(Y) je suradnica pozicie stredu obluku
zadan3, ako prirastkova pozicia voci bodu pociatku obliku

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek. GO3 sa znova nepise
pretoZe tento prikaz je modalny, ¢o znameng3, Ze je platny kym nie je
zadany iny prikaz interpoldcie.

- linedrna interpolacia + na tejto drahe bude zrusena korekcia

technoldgie. To znamena Ze stred dr6tu na konci tohto prikazu bude
na naprogramovanej drahe.

- vypnutie trvalej rotdcie nastroja
- prestrihnutie drotu
- koniec programu

- % tento znak musi byt na konci programu. Pokial by chybal, potom
by nebolo mozné nahrat takyto program do stroja



