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“ Nazev: EMCO Sinumerik 810 T - soustruzeni

Wn Téma: Korekce nastroje
_ Autor: Ing. JiFi Pelikan
e Gislo: VY_32_INOVACE_49-05

Anotace: Struené vyswtleni pojmu polonirové a délkové korekce a jejich
postup pi zjiSténi na stroji.
DUM je urcen pro vyuku pednetu Programovani CNC sttiipj
ve 3. r@nicich oboru STROJIRENSTVI - vSechna z#emi.
Vytvoren: 14.5.2012

Kazdy nastroj upnuty v revolverové htama vzhledem k této hlayinou polohu
Spikky. Musime proto systému zadat u jednotlivych rgstejich vzdalenosti od vztazného
bodu v revolveroveé hlavN.

Soustruh EMCO TURN 105 ma tento bodteke nastrojoveé hlavy v ose upinaci
dutiny. Délkova korekce nastroje je vzdalenost evedna obrazku jako hodnota 8,2 mm v
ose X a 4,6 mm v ose Z. Tyto hodnoty musi byt zapsaké v kore&ni tabulce pro kazdy
nastroj.
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Déle u nastroje musime zadat §g3blohu nastroje diezu, ktera se oztaje ¢islici 1-9.
Vrtak 10, fréza 20. Pro tgsreni polohy pouzivame vySe uvedeny obrazek&ihb
pouZzivaného noze rohového - nastrojijedposou to bude poloha 2, u upichovaciho nebo
zapichovaciho noze je typ nastroje 1. U zavitouwétize je to typ 6.

Hodnotu délkové korekceineme zjistit bd’ naskrabnutim, nebo pomoci mikroskopu.

Postup zjisovani korekce pomoci mikroskopu

1. Upneme mikroskop

2. Do revolverové hlavy upnemesfiti hrot a zndfime jeho délku-v nasSentipad 30mm
3. Pomoci suportu najedeme hrotem dedsi ohniskovéhoikze mikroskopu a opiseme si
z monitoru aktualni pozici v ose X a v ose Z. Odrmty v ose Z od#geme délku rériciho
hrotu.

4. Tyto hodnoty zapiSeme jako G55 désjuSného mista, jak je witina obrazku
=CH1

NASTAV. DAT : POSUN NULY (G55)
POS. NULY PRIDAVEK K POS. NULY

< I X @
2 0 2 0

5. Nastrojem T2 najedeme do ohniskoveéflidek mikroskopu
6. FFepneme se do menu To-automatik a uloZzime osu X1 Z0g naSem Ppact mame

nastroj T2
-CH1

KOR. NASTR. AUTOMATIC

Pricne k refer. rovine nastroje !
cadej:Cislo korekce nastroje D
Posun nuly (a5 1
Referencni rovina X -1.000
Z 4.000
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7. Zapsané hodnoty se objevi v katektabulce, kterou si jeSpredtim
vynulujeme.Vynulovana tabulka nastroje T2.

KOREKCE

Aktualni korekce

D 2 0 Cislo nastroje
Typ

L1-delka v X
L2-delka v ¢
Polomer
Opotreb.L1=
Opotreb. 2=
Opotreb.R=
Zakladni L1=
2akladni L2=
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8. Body 5-6 opakujeme pro kazdy dalSi nastroj

Krome délkoveé korekce, pracujeme jeéStpolongrovou korekci. Kazdyitt nastroje je
zakorten malym polorrem R. Ri soustruZzeni programujeme drahu nastroje pro tiekye
bod na nastroji, ktery je dantsetikem obou téen. Ve skuténosti je vlastni it o néco dale
od obrakné sowasti a povrch obrobku v mistech, ktera nejsou rovheé s osou X a Z maji
odliSny rozngr. Aby nemohlo dochazet krhto negesnostem, zazujeme do programu
korekce. Pohybuje-li se nastroj vlevo od kontugpigujeme do programu funkci G 41,
pohybuje-li se vpravo od kontury funkci G 42. Kocekvyrazujeme funkci G 40.

Tato korekce upravi polohu nastroje tak, Ze inemrdochazet k népsnostem na obrobku.
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Jak je z obrazku vid, nefesnosti tvaru profilu obrobku se projevily jen rlen# ploSe. Tyto
negresnosti pi obrakEni kompenzuje pravpolonerova korekce G42 nebo G41.

KOREKCE

Aktualni korekce

D 1 0 Cislo nastroje
Typ

L1-delka v ¥
L2-delka v 2
Polomer
Opotreb.L1=
Opotreb. 2=
Opotreb.R=
Zakladni L1=
Zakladni L2=
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Zapis délkoveé a polo#énové korekce bude potom vypadat, jak je uvedengie@chazejicim
obrazku.

Pouzita literatura:

Manual k Sinumeriku 810T

Program Sinumerik 810 T

Ing. Petr Keller,Ph.D. Programovaniiaeni CNC straj
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