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Uvod

Tento sesit slouzi k procvi¢eni zakladd CNC frézovani s vyuzitim moznosti frézky EMCO MILL
105 a programového fizeni WinNC - GE Fanuc Series 21 M.

Jednotlivé ulohy jsou pfedvedeny na ukazkovém pfikladu a nasleduje podobny pfiklad

k procviCeni. Pfiklady jsou nastaveny tak, aby bylo mozno provést 2D simulaci i simulaci 3D View
a nasledné soucast obrobit na stroji EMCO MILL 105.

Zakladni nastaveni

Rezné podminky v pfikladech vyhovuji materialu SIKA BLOCK (umélé dfevo), pouzivaného pro
ovéreni NC programu na frézkach. Pro ovéreni je vhodné pfipravit si bloky s pidorysem
100x60mm a 60x60mm. Tento rozmér se bez problém upne do strojniho svéraku standardné
dodavaného s frézkou. VySka hranolu je vhodna co nejvétsi, protoze v pfikladech je odebiran
material do malé hloubky a po pferovnani povrchu se mize provést vice pfikladl na jednom kusu
a Setfi se tak material.

Pouzité nastroje v nastrojové hlavé:

C.nastr | Délk. | Polomér. Typ néstroje Cisel. Nazev
korekce | korekce kod nastroje
TO1 H1 H11 Fréza ¢elni valcova @ 40mm 47 | FACE MILL 40MM
T02 H2 H12 Fréza na drazky @ 10mm 43 | ENDMILL 10MM
TO3 H3 H13 Fréza na drazky @ 8mm 42 | ENDMILL 8MM
TO4 H4 H14 Fréza na drazky @ 6mm 41 | ENDMILL 6MM
TO5 H5 H15 Sroubovity vrtak @ 5mm 7 TWIST DRILL 5MM
TO6 H6 H16
Nulové body

V pfikladech této sbirky je vzdy nulovy bod stroje ,M“ ztotoznén s nul. bodem obrobku ,W*, tedy
v nastaveni GRAPH / WORKP. jsou vzdalenosti mezi témito body nastaveny na nulu. Jednak
proto, ze pfi pouziti WinNC na externim pocitaci, ktery nefidi stroj, nemaji tato posunuti smysl a
také pfi jejich pouziti na této externi licenci se nulova posunuti chovaji nekorektné.

Predpoklady pro uspésnou simulaci:

- NC program musi byt na¢teny do editoru v rezimu PROG

- spravné zadany meze okna simulace GRAPH / PARAM / : MAXIMUM / MINIMUM
- pro 3D simulaci musi byt pfifazeny nastroje v rezimu GRAPH / 3DVIEW / TOOLS
- spravné zadany rozméry polotovaru a souradnice v nastaveni GRAPH / WORKP.

Pred provedenim NC programt na stroji je nutné:

-doplnit do OFFSET registru a programt nul. posunuti EXT, G54-G59, odpovidajici situaci stroje
-odmeéfit a zapsat do OFFSET registru délkové a polomérové korekce nastrojl

- soufadnice bodu ,W* v nastaveni GRAPH / WORKP. musi odpovidat skute¢nosti na stroji




Problémy pfi simulaci a jejich odstranéni

Zavada

Odstranéni

Nejde spustit 3D simulace(program nebézi)

Opakované stisknout RESET a START

Neni vidét nastroj, program bézi

Zkontrolovat, zda jsou definovany nastroje pro
3DView a spravné nastaveny nulové body

Nejde prepnout na pozadovany rezim

Napred zvolit jiny, potom pozadovany

Neni zobrazena pozadovana skupina tlacitek

Kliknout mySi dovnitf plochy okna

Simulace se zastavi, blikda ALARM

Volbou ALARM zobrazit hlaseni, podle ného
odstranit chybu v NC programu

Posunuti drah nastroju vlivem chyby v NC

Nepomuze li opravit chybu v NC programu,
vypnout a znovu zapnout WinNC. Zkontrolovat
a opravit nastaveni hodnot GRAPH / WORKP.

Samovolna zména hodnot v GRAPH/WORKP.

Zpusobena chybou v NC programu. Prepsat
hodnoty na pozadované




Cviceni ¢.1
Konturovani se zaoblenim a zkosenim
Vzorovy priklad 1
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Zadani 1
-vytvorte a odsimulujte NC program pro obrobeni kontury

-pouzijte korekci na polomér nastroje
-pouzijte zaobleni R a zkoseni C

-obrobeni provedte sousledné
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Pouzité nastroje: T1 fréza Celni valcova @ 40mm




Cviceni ¢.2
Konturovani, kruhova interpolace

Vzorovy priklad 2
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Zadani 2
-vytvorte a odsimulujte NC program pro obrobeni kontury

-pouzijte korekci na polomér nastroje

-obrobeni provedte sousledné
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Pouzité nastroje: T1 fréza Celni valcova @ 40mm




Vzorovy priklad 3
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Cviceni ¢.3
Konturovani, kapsa
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Zadani 3
-vytvorte a odsimulujte NC program pro obrobeni kontury (T1) a kapsy (T2)

- u nastroje T1 pouzijte korekci na polomér nastroje
-pouzijte zkoseni C

-obrobeni provedte sousledné
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Pouzité nastroje: T1 fréza Celni valcova @ 40mm

T2  fréza na drazky @ 10mm s nesoumérnymi bfity



Cviceni ¢.4
Konturovani, kruhova kapsa spiralné, G92

Vzorovy priklad 4
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Zadani 4
-vytvorte a odsimulujte NC program pro obrobeni kontury (T1) a kapsy (T2)

- u nastroje T1 pouzijte korekci na polomér nastroje
-pouzijte zkoseni C
- u kapsy posurite poc€atek do stfedu kapsy funkci G92

-obrobeni provedte sousledné, u kapsy sousledné spiralné
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Pouzité nastroje: T1 fréza Celni valcova @ 40mm

T2  fréza na drazky @ 10mm s nesoumérnymi bfity
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Vzorovy priklad 5

Cviceni ¢.5
Polarni souradnice
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Zadani 5
-vytvorte a odsimulujte NC program pro obrobeni kontury

- pouzijte korekci na polomér nastroje
- pouzijte polarni zadavani souradnic

-obrobeni provedte sousledné
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Pouzité nastroje: T1 fréza Celni valcova @ 40mm
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Cvic€eni €.6
Zrcadleni kontury

Vzorovy priklad 6
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Zadani 6
-vytvorte a odsimulujte NC program pro obrobeni podle nacrtu

- u nastroje T1 pouzijte korekci na polomér nastroje
-cely obrys hrubujte nastrojem T1, konturu dokoncete T2
-drahy nastroje T2 programuijte jen pro jednu soumérnou ¢ast

-pro druhou €ast pouzijte kopii drah a jich zrcadleni
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Pouzité nastroje: T1 fréza Celni valcova @ 40mm

T2  fréza na drazky @ 10mm s nesoumérnymi bfity
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Vzorovy priklad 7
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Zadani 7

-vytvorite a odsimulujte NC program pro vrtani dér

-pouzijte vrtaci cyklus bez zpétné roviny
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Pouzité nastroje:

TS5  Sroubovity vrtdk @ 10mm

-16-




Vzorovy priklad 8
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Cviceni ¢.8
Otaceni obrabeéni
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Podprogram



Zadani 8
-vytvofte a odsimulujte NC program pro obrobeni drazek podle nacrtu

-pouzijte otaCeni drah nastroje v kombinaci s podprogramem
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Pouzité nastroje: T4  fréza na drazky @ 6 mm s nesoumérnymi bfity
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