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Korekce nastroji

Abychom se mohli pohybovat v pracovnim prostorajsifrmusime mit definovany dva
body. Jeden pevny (nulovy bod stroje) a jeden plihykvztazny bod drzaku nastroje).
Ridici systém CNC strojiédi vztazny bod drzaku nastrojé& nulovému bodu stroje. Toto je
pro praktické pouziti zrga¢ nevyhodné. Museli bychom ke vSem vykresovym ré&yim
(souradnicim) v ose X a Y neustalégocitavat nebo odpotavat polondr nastrojeR a jeho
délkuLl v ose Z od vtazného bodu drZzéaku nastroje. Vyb@die prongiit u vSech nastrgj
jejich primér (respektive polorr R) a délku L1 od vtazného bodu nastrojového drzak
a zapsat tyto hodnoty do tabulky korekci. Pokudogmmu aktivujemefjslusné korekce
(nap. T1 D1, kdy T1 zn&i pozici nastroje v nastrojové hkaa D1 ¢islo prirazené korekce
v tabulce korekci nastri). fidici systém p&ita s nétenymi hodnotami z tabulky korekci
a drahy nastroje upravi podlectenych hodnot. MZeme tedy programovat bod na nastroji,

N Y

ktery je pro nas vyhodny. A tim jetm&ik osy nastroje &ela gipadré Spicky nastroje.

Vziainy bod dridku ndstroje
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Pro zadani korekci néstiiozvolime kldvesolr3 polozku meniKOREKCE
NASTROJ. Tim se pepne do tabulky korekci, kde Ize zadésuSné hodnoty.

“CHl

KOREKCE
Korekce nastroje
D 1 Cislo nastroje
Typ
Delkova korekce L1

!_'

Polomer nastroje R
Opotrebeni pro L1 =

Opotrebeni pro R
Zakladni L1

A RUIEE®E

Nejprve zaddmeislo nastroje do editai oblasti nad menu a stiskneme klavesu
ENTER. Tim se zvolena hodnota zapiSe do vybraného ptabulce.

KOREKCE
Korekce nastroje
D 1 Cislo nastroje
Typ
Delkova korekce L1

Polomer nastroje R

Opotrebeni pro L1

Opotrebeni pro R
Zakladni L1
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Dale zvolime typ nastroje (poloha istLze volit dva typy nastréj
1. vS8echny druhy fréz jsoyp 20
2, osove nastroje (vrtaky, navrtavaky, zdky atd.) jsouyp 10

Zadame délkovou korektil a polongr nastrojeR.
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Pti praci na PC neni nutno zadavat délkovou korelkcahi hodnoty pro délkové
a polongroveé opotebeni nastroje. Pohyb mezi jednotlivyfadky tabulky Ize provest
kurzorovymi klavesami Pro volbu dalSich korekci pouzivame klavEsggeDown nebo
PageUp. Po ukoreni zadani korekci vSech nastreg klavesolr2 vratime do zakladniho
menu.

Postup méreni korekci nastrojia u stroje.

Zmétime pameéry vSech pouZzitych nastiiop hodnoty si poznamename. Nastroje
upneme do fislusnych drzak Do pracovniho prostoru stroje nainstalujetiselnikovy
Gchylkorrer tak, aby jeho pracovni kontakt dosahl jak namfaiod upin&e nastroj (celo
vietena), tak i na vSechny préfavané nastroje.iBpneme se do ¢niho rezimu a najedeme
vtaznym bodem upita nastraj na dotykciselnikového achylkogru a uchylkonsr
vynulujeme.

Dopln. funkce
M=M= M= D T H
Aktualni pozice Korekce

X 0.000 X 0.000
Y 0.000 Y 0.000
Z -120. 060 2 8.000

01 N L © PB N

Nast. hod. Aktualni hod.

S 7] S @ 1007

F @, 00M F @.090 1007
/%

Zaznamename si hodnotu Z1 sadnice osy Z, ktera je pr&zobrazena na obrazovce.
Odjedeme do bezpeé vzdalenosti a upneme préifmvany nastroj. Nastrojem najedeme na
dotekciselnikového uchylkogru tak, aby rgi¢cka ukazovala nulovy stav. Zaznamename si
hodnotu Z2 sotadnici v ose Z, ktera je pr&wa obrazovce.

/1N@ L 8 PB N
Nast. hod. Aktualni hod.

5 @ S @ 1007
F 0. 0eM F 0.00 1087
Dopln. funkce

M=M= M = D I H
Aktualni pozice Korekce

X .000 X 9.000
Y 8.000 s 9.000
-56. 000 Va 9.000
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Délkova korekce 1 = Z2 - Z1 pro prvni prordfovany nastroj. Postupmprovedeme
stejny postup pro vSechny préiavané nastroje. Do tabulky korekci zadame ¢rame
a vypatené hodnoty. Typ nastroje (polohai9siO pro vrtaky, 20 pro frézy. Dale délkovou
korekci L1 a polornar nastroje R.
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