Rezanie programu 00193 (TEST3)

Priemer 3

Priemer 1

Priemer 2

Pouzitad technolégia na 4 rezy.
Rezané premerom drotu 0,25 (mosadz).

Presnost technoldgie je +/- 0,004 mm.

Pozadovany priemer 1: 6,000 mm
Namerany priemer 1: 6,047 mm
Pozadovany priemer 2: 4,000 mm
Namerany priemer 2: 4,040 mm
Pozadovany priemer 3: 6,000 mm
Namerany priemer 3: 6,050 mm

Drsnost povrchu: 0,43 Ra

Hodnotenie vysledku rezania: Tento test bol rezany s pévodnou korekciou technoldgie na 4 rezy

a zamerom testu bolo zistit, aki hodnotu pridavnej korekcie je potrebné zadat, aby sme dosiahli
presny rozmer suciastok. Priemerny rozdiel velkosti rozmeru po vyrezani bol 0,0456 (vacsi na
priemer). KedZe pridavna korekcia sa zadava na polomer, hodnota pridavnej korekcie je ,-0,0228“.
Znamienko ,-,, sa zadava preto lebo nas rozmer bo vacsi a my potrebujeme, aby sa drét prisiel blizSie
k stciastke, aby vybral viac materialu. To znamen3, Ze potrebujeme zmensit korekciu technoldgie

a to docielime pricitanim zapornej pridavnej korekcie. Po zadani tejto korekcie, by mal byt vysledok
v tolerancii technoldgie.



Printscreen obrazovky pocas rezania. Technolégia rezu:
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Program:
O0193(TEST 3) — Cislo a ndzov programu
( W1 NORMAL FORWARD ) - komentar (Cislo tvaru a smer rezu)
M15P0 - volba typu uhlového rezu PO= kolmy rez
G92X2.Y0. - Pozicia Startového bodu + nastavenie suradnic Absolltna suradnica
X bude nastavend na hodnotu 1. a Y bude nastavend na hodnotu 0.
G90 - Absolutny sur. systém (vSetky pohyby os st robené voci bodu 0,0)
G50 - zruSenie vyklonenia drétu
M60 - navlecenie dr6tu
M102 - Zapnutie trvalej rotacie nastroja v rotacnej osi.
M102 = 900 otacok/min.
E15 - Cislo technoldgie pre prvy rez
G10P9998R0.0225 - pridavna korekcia ku korekcii technoldgie
G01X0.G41 - linedrna interpolacia — os X sa presunie po Usecke do suradnice X0.

pocas tejto drahy zohladni korekciu technolégie a pridavnu korekciu.
Vykona posunutie o sucet tychto korekcii vlavo od naprogramovanej
drahy voci smeru drahy rezu



G02X-3.Y-3.1-3.

X-5.5981Y-1.5J3.

GO1X-8.2679Y-1.
G02X-10.Y-2.1-1.7321J1.
X-11.3229Y-1.5J2.
X-11.7321Y-1.11.3229J1.5
G01X-13.6716
G02X-16.5Y-3.1-2.8284J1.
X-18.5Y-2.2361J3.
G01X-21.5Y-5.

G01X-20.8224Y-5.7355G40

G04X5.
( W1 NORMAL BACKWARD )

E16
G10P9998R0.0225

GO01X-21.5Y-5.G42

X-18.5Y-2.2361

G03X-16.5Y-3.12.J2.2361

X-13.6716Y-1.J3.

GO01X-11.7321
G03X-11.3229Y-1.511.7321J1.

X-10.Y-2.11.3229J1.5

- 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 znamen3, Ze je platny kym nie je
zadany iny prikaz interpoldcie.

- linedrna interpolacia
- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek
- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek

- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek

- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek

- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek

- 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
spatne po drdhe)

- Cislo technoldgie druhého rezu
- pridavna korekcia ku korekcii technoldgie

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

- linedrna interpolacia GO1 sa znova nepiSe pretoZe tento prikaz je
modalny, ¢o znameng3, 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
zadana, ako prirastkova pozicia voci bodu pociatku obliku

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

- linedrna interpolacia
- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek



X-8.2679Y-1.J2.
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(W1 NORMAL BACKWARD )

E18
G10P9998R0.0225

- kruhovad interpoldcia proti smeru hod. ruciciek

- linearna interpoldacia

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek

- linearna interpoldcia + na tejto drahe bude zrusena korekcia

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

- komentar (Cislo tvaru a smer rezu)
- Cislo technoldgie pre tretirez
- pridavna korekcia ku korekcii technoldgie

- linedrna interpolacia — os X sa presunie po Usecke do suradnice X0.
pocas tejto drahy zohladni korekciu technoldgie 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
oblaku, I(X) a J(Y) je suradnica pozicie stredu obluku zadana, ako
prirastkova pozicia voci bodu pociatku obluku

- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek. GO2 sa znova nepise
pretozZe tento prikaz je modalny, o znamen3, Ze je platny kym nie je
zadany iny prikaz interpolacie.

- linearna interpolacia
- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek
- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek

- kruhova interpoldacia v smere hod. ruciciek

- kruhova interpolacia v smere hod. ruciciek

- kruhova interpoldcia v smere hod. ruciciek

- linedrna interpolacia

- linearna interpolacia + na tejto drahe bude zrusena korekcia

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

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

- Cislo technoldgie pre Stvrty rez

- pridavnd korekcia ku korekcii technoldgie
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- 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 drahy rezu

- linedrna interpoldcia GO1 sa znova nepiSe pretoZe 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. ruci¢iek. GO3 sa znova nepise
pretoZe tento prikaz je modalny, ¢o znamen3, Ze je platny kym nie je
zadany iny prikaz interpoldcie.

- linedrna interpolacia

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek

- linedrna interpolacia

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek

- kruhova interpolacia proti smeru hod. ruciciek

- linedrna interpolacia + na tejto drahe bude zrusena korekcia

technoldgie. To znamena Ze stred dr6étu 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






